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度 ， 以 大 量 实例 精 讲 的 形式 ， 详 细 介 绍 了 CAXA 数控 加 工 
的 流程 、 方 法 和 技巧 。 本 书 首先 简要 地 介绍 了 
[I 工 入 


与 设置 操作 ， 
加 工 中 
CAXA2008 
凹 模 零 件 、 





)、3 个 加 
限 位 轴 、 轴 套 、 
实践 性 强 。 读 


内 有 书 中 所 有 实例 源 文件 和 视频 演示 。 本 书 适合 企业 
同时 也 可 作为 大 中 专 院 校 相关 专业 学 生 的 教材 。 


本 书 创作 背景 
CAXA 制造 工程 师 2008 是 北航 海尔 软件 有 限 公 司 厂 


CAD/CAM 一 体 化 的 数控 加 工 编程 软件 。 它 基于 微机 平 
风格 菜单 和 交互 方式 ， 全 中 文 界面 ， 便 于 








Zl 

































































制 开发 的 三 维 











Fa 














Windows 














， 林 用 
j 户 轻松 学 习 和 操作 ， 是 数控 加 工 





中 的 主流 国产 软件 ， 同 时 也 是 2010 年 全 国 数控 大 赛 指 定 的 官方 合作 软件 。 





但 是 目前 市 面 上 的 同类 CAXA 加 工 书籍 普遍 以 操作 技术 为 主 ， 实 践 性 不 足 。 


















































































































































为 了 弥补 这 种 不 足 ， 本 书 重点 通过 大 量 实例 由 浅 入 深 来 讲述 ， 集 技术 性 、 实 
践 应 用 性 于 一 体 。 

本 书 内 容 导 读 

书 中 内 容 包 括 6 章 ， 具 体内 容 安 排 如 下 : 

第 1 章 介 绍 CAXA 2008 加 工 界面 、 刀 有 具 设置 与 管理 知识 ， 通 过 学 习 ， 将 
对 CAXA 2008 有 入 门 性 的 了 解 和 认识 。 

第 2 一 6 章 为 多 轴 数 控 加 工 实 例 ， 按 照 入 门 一 提高 一 经 典 的 渐进 方式 ， 
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实践 性 强 。 读 者 学 习 后 触 类 旁 通 ， 可 以 迅速 上 手 和 提高 ， 
精髓 ， 快 速 学 以 致 用 。 
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本 书 主要 特点 
本 书 是 国内 一 线 高 级 工程 师 的 力作 


Zs 
会 


体 














方法 和 应 
细 化 铣 











全 书 通过 15 个 
技巧 ， 


出 


车 前 


























A 











性 强 。 








头 








利 、 

















Es 


了 CAXA 2008 多 轴 





























连 杆 





削 加 工 技术 领域 ， 具 体 包 括 : 9 个 铣削 





电 、 


凹 模 、 香 

















加 工 的 流程 、 方 法 和 经 验 。 细 


4 














实例 〈 凸 台 

















球形 曲面 、 鼠 标 

















大 


曲面 )、3 个 加 工 中心 实 例 (操作 手柄 涉 、 螺 旋 档 # 


Ea 








FE 间 同 轮 )、 


























开 ! 


实例 : 








“by 
， 1 区 聚 


型 实例 , 深入 浅 出 地 前 析 了 CAXA 多 轴 


和 加 工 中 心 技术 ， 强 化 专业 和 工程 背景 。 








频 操 作 演 示 ， 手 把 手 帮 助 读 者 温习 和 巩 














i 





性 、 代 表 性 和 

















掌握 技术 要 点 和 


了 编著 者 多 年 的 设计 经 验 与 心得 


数控 加 工 的 流程 、 





回 知 识 ， 达 到 举一反三 的 效 


同时 提供 大 量 视 





四 
人 小。 
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本 书 读者 对 象 

本 书面 向 CAXA 的 初 、 中 级 用 户 ， 适 于 自学 参考 。 本 书 适合 企业 数控 加 工 
人 员 参 考 使 用 ， 同 时 也 可 作为 大 中 专 院 校 相关 机 械 专业 学 生 的 教材 。 

本 书 作 者 队伍 

本 书 主要 由 刘 江 、 高 长 银 、 黎 胜 容 主编 ， 参 加 编写 的 还 有 : 歼 双 玉 、 李 万 
全 、 马 龙 梅 、 涂 志 涛 、 刘 红 霞 、 刘 铁军 、 何 文 斌 、 邓 力 、 王 乐 、 杨 学 围 、 张 秋 
冬 、 头 延 超 、 董 延 、 郭 志 强 、 毕 晓 勤 、 贺 红 震 、 史 丽 萍 、 袁 丽 娟 、 刘 汝 芳 、 夏 
劲松 。 











































































































于 编著 者 水 平 有 限 ， 书 中 难免 会 有 一 些 错 误 和 不 足 之 处 ， 欢 迎 广大 的 读 
者 及 业内 人 士 予以 批评 指正 。 
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第 工 音 CAXA 2008 数控 
加 工人 门 


作为 本 书 第 1 章 ， 将 介绍 CAXA 制造 工程 师 2008、CAXA 数控 车 2008 的 
用 户 界 面 、 工 件 设 置 、 加 工 刃 具 设 置 、 加 工 操作 管理 等 。 通 过 学 习 ， 读 者 可 以 
熟悉 CAXA 软件 的 基本 特点 和 操作 。 

































































1.1 CAXA 制造 工程 师 2008 用 户 界面 

















CAXA 制造 工程 师 是 我 国 自主 研发 的 CAD/CAM 一 体 化 的 数控 加 工 编程 
软件 。 其 技术 集成 了 几何 建 模 、 刀 有 具 轨迹 生成 和 编辑 、 加 工 仿真 、NC 生成 、 
生成 工艺 清单 及 丰富 的 数据 接口 等 一 整套 面向 回转 类 零件 和 模具 零件 的 自动 
编程 功能 。 

界面 是 交互 式 CAD/CAM 软件 与 用 户 进 行 信息 交流 的 中 介 。 系 统 通过 界面 
反映 当前 信息 状态 及 要 执行 的 操作 ， 用 户 按照 界面 提供 的 信息 进行 判断 ， 并 经 
由 输入 设备 进行 下 一 步 的 操作 。 

CAXA 制造 工程 师 2008 安装 完成 后 , 将 在 程序 文件 夹 和 桌面 上 建立 相应 的 
快捷 方式 ， 双 击 桌 面 上 的 “CAXA 制造 工程 师 2008” 图 标 畏 8， 或 选择 “开始 ” 
一 “程序 ”一 “CAXA 制造 工程 师 2008” 一 “CAXA 制造 工程 师 2008” 命 令 ， 
可 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 软件 。 

CAXA 制造 工程 师 2008 的 用 户 界面 十 分 友好 ， 如 图 1-1 所 示 。 非 常 接近 
Windows 风格 ， 主 要 有 标题 栏 、 菜 单 栏 、 工 具 栏 、 轨 迹 树 、 立 即 菜 单 、 图 形 区 

(绘图 区 )、 状 态 栏 等 。 
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图 1-1 CAXA 制造 工程 师 2008 的 用 户 界 面 








1. 标题 栏 

标题 栏 从 左 向 右 依 次 显示 软件 名 称 、 当 前 打开 的 文件 路 径 和 名 称 。 标 题 栏 
将 显示 “CAXA 制造 工程 师 2008-【 文 件 路 径 和 名 称 】”。 

2. 羔 单 栏 

CAXA 制造 工程 师 2008 菜单 栏 位 于 标题 栏 的 下 方 ， 集 中 了 几乎 所 有 的 
CAXA 制造 工程 师 2008 命令 ,主要 有 “文件 ” “编辑 ” “显示”“ 造 型 “加 
工 ”“ 通 信 ”“ 工 具 ”“ 设 署 ” 和 “帮助 ”。 

3. 工具 栏 

为 了 提高 设计 效率 ， Sa 单 击 
这 些 图 标 按钮 即 可 打开 并 执行 相应 的 命令 。 工 具 栏 中 每 一 个 按钮 都 对 应 一 个 菜单 命 
令 , 单 击 按钮 和 单 击 菜单 命令 的 操作 是 完全 一 样 的 。 在 使 用 某 一 工具 按钮 时 ， 将 光 
标 指向 该 按钮 ， 一 个 弹出 式 标签 会 显示 该 按钮 的 名 称 及 其 功能 。 

4， 轨迹 树 

轨迹 树 位 于 CAXA 制造 工程 师 2008 界面 的 左 侧 ， 当 光标 移动 到 轨迹 树 中 
任意 一 条 加 工 轨 迹 的 标识 上 时 单 击 右键 ,系统 会 弹出 快捷 菜单 ， 如 图 1-2 所 示 。 
在 快捷 菜单 中 可 以 选择 “加 工 ”“ 线 框 仿真 “””“ 实 体 仿真 ”“ 后 置 处 理 ”“ 工 
艺 清单 “显示 ”“ 隐 藏 ”等 选项 。 男 外 ,在 轨迹 树 中 还 可 以 设置 “模型 "””“ 毛 
未 “起 始点 “机床 后 置 和 “刃具 库 ” 等 。 
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时 刀具 库 : fanuc 
日 后] 刀具 轨迹 : 共 5 条 


实体 仿真 (S) 
后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) 
工艺 清单 (M) 





工艺 说 明 .… 














172 轨迹 树 的 快 康 芳 痢 











5， 立即 羔 单 
立即 荣 
要 求 ， 正 胡 











菜单 描述 了 某 一 项 命令 执行 的 各 利 
地 选择 人 茶 一 选项 ， 即 得 到 准 负 

















情况 和 使 





























条 件 。 根 据 当 前 的 作 图 






















































































的 响应 。 图 1-1 中 显示 的 是 画 直 线 的 
立即 菜单 。 

在 立即 菜单 中 ， 用 鼠标 选中 其 中 的 某 一 项 (例如 “两 点 线 ”)， 系 统 便 会 在 
下 方 弹 出 一 个 选项 菜单 ， 可 以 按照 要 求 选择 该 项 内 容 。 

6. 绘图 区 























绘图 区 也 叫 图 形 区 ， 所 有 的 图 形 都 被 绘制 显示 在 图 形 区 ， 绘 图 区 是 没 
有 边界 的 ， 可 以 看 成 是 一 张 无 限 大 的 空白 图 
















































































芭 纸 。 在 绘图 区 中 心 显 示 当 前 
CAXA 制造 工程 师 2008 的 工作 坐标 系 ， 该 坐标 系 为 世界 坐标 系 。 它 的 坐标 
原点 为 (0.0000，0.0000，0.0000)。 在 操作 过 程 中 ， 所 有 




















KE 标 均 以 此 坐标 系 的 
7. 状态 栏 








在 窗口 底部 是 一 行 状态 栏 , 可 动态 显示 上 下 文 相 关 的 造型 和 加 工 信 息 提示 、 
当前 工具 状态 等 ， 如 图 1-1 所 示 。 操 作 时 应 随时 注意 该 区 域 的 提示 ， 有 时 需要 
键盘 输入 一 些 相关 的 数据 。 


x 
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1.2 ”CAXA 制造 工程 师 2008 加 工 设置 管理 


1.2.1 毛坯 定义 





毛坯 定义 就 是 在 编制 加 工 刀 具 路 径 之 前 ， 通 过 设置 一 个 与 实际 工件 大 小 相同 
的 毛坯 来 模拟 加 工效 果 。 加 工 工件 的 设置 包括 工件 尺寸 、 材 料 和 显示 设置 等 参数 。 


















































义 毛 坏 - 世 界 坐 标 系 〈.sys.)” 参 数 设置 对 话 框 。 




































































图 1-3 加工 管理 图 1-4 “定义 毛坯 -1 





选择 图 1-3 所 示 “ 加 工 管理 ”中 “毛坯 ”选项 ， 系 统 弹出 图 1-4 所 示 “ 定 














「 定义 毛坯- 世界 坐标 系 (sys] E22) 
毛 二 定义 
A 
个 两 点 方式 。 个 = 点 方式 。 个 参照 模型 
基准 点 大 小 
拾取 点 ... 拾取 两 点 . 
x 长 度 有 
1 帘 度 
z 加 高 度 后 
毛 二 精度 设 定 
所 二 类 型 靖 了 ”|] | 辣 珊 后 扣 
克 显示 毛坯 
L 这 | mW | 














Se 


























此 界 坐 标 系 〈.sys.)” 参 数 设置 对 话 杠 


“定义 毛 坏 - 世 界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 中 相关 选项 参数 的 含义 如 下 : 









































1) 锁定 。 使 用 户 不 能 重 设 毛坯 的 基准 点 、 毛 坯 的 大 小 及 类 型 等 参数 ， 用 以 








防止 设 定好 的 毛坯 数据 轻易 被 修改 。 























2) 毛坯 定义 。 用 于 定义 工件 的 形状 和 大 小 , 系统 默认 毛坯 的 形状 为 六 面体 ， 





包括 以 下 三 种 选项 : 


两 点 方式 : 通过 拾取 毛坯 空间 的 两 个 角 点 与 顺序 、 位 置 无 关 ) 来 定义 毛 
坏 ， 或 直接 在 “基准 点 ”和 “大 小 ”中 填 入 基准 点 相对 于 世界 坐标 系 的 坐标 和 























六 面体 的 尺寸 。 









































三 点 方式 : 通过 拾取 基准 点 ， 拾 取 毛 坯 空间 的 两 个 角 点 (与 顺序 、 位 置 无 


关 ) 来 定义 毛坯 。 








参照 模型 : 系统 自动 计算 并 显示 模型 的 包 
3) 基准 点 。 定 义 毛 坯 在 默认 世界 多 



































围 盒 ， 即 作为 毛坯 。 
E 标 系 《.sys) 中 的 左下 角 点 。 
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4) 大小。 长度、 宽度、 高度 是 毛 坏 在 X、Y、Z 三 个 方向 上 的 尺寸 。 
5) 毛坯 类 型 。 系 统 提供 铸件 、 精 铸件 、 锻 件 、 精 锻件 、 棒 料 、 冷 作 件 、 











冲压 件 、 标 准 件 、 外 购 件 、 外 协 件 以 及 其 他 毛坯 的 





> 





类 型 ， 这 项 在 写 工艺 清单 时 
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需要 。 
6) 毛坯 精度 设 定 。 设 定 毛坯 的 网 格 间距 ， 这 项 在 仿真 时 需要 。 
7) 显示 毛坯 。 设 定 是 否 在 工作 区 中 显示 毛坯 。 


1.2.2 起 始点 
CAXA 制造 工程 师 2008 系统 计算 刀具 轨迹 时 , 默认 全 局 刀具 起 始点 的 坐标 

为 刀具 初始 位 置 ， 双 击 图 1-5 所 示 “ 加 工 ” 中 “起 始点 ”选项 ， 系 统 弹 出 图 1-6 

所 示 “ 全 局 轨迹 起 始点 ”参数 设置 对 话 框 ， 可 对 刀具 轨迹 的 起 始点 进行 修改 。 

全 局 轨迹 起 始点 [is] 


全 局 起 始点 坐标 
x PP 拾取 点 










































































a 


Zz: |100 





全 局 操作 
改变 所 有 轨迹 从 全 局 起 始点 出 发 并 返回 ”执行 
改变 所 有 轨迹 从 各 自 起 始点 出 发 并 返回 ”执行 








站 刀 肝 冰 这 ; 共 0 匀 改变 所 有 轨迹 不 从 起 始点 出 发 返回 执行 















ms 





本 加 I 管理 | 轩 居 "| 














J 


图 1-5” ”加工 管理 图 1-6 “全 局 轨迹 起 始点 ”参数 设置 对 话机 


“全 局 轨迹 起 始点 ”对 话 框 中 各 选项 的 含义 如 下 : 

全 局 起 始点 坐标 : 是 轨迹 中 默认 的 起 始点 。 可 以 通过 输入 或 者 单 击 “ 拾 取 
点 ”按钮 来 设 定 刀 有 具 起 始点 。 

执行 下 面 的 一 些 选项 对 轨迹 树 上 的 一 些 轨迹 进行 操作 : 

改变 所 有 轨迹 从 全 局 起 始点 出 发 并 返回 : 指 的 是 把 轨迹 树 上 的 所 有 轨迹 的 
起 始点 都 改变 为 全 局 起 始点 参数 ， 出 发 并 返回 表示 加 工 轨迹 会 从 起 始点 开始 下 
刀 ， 切 削 完 后 又 再 返回 到 起 始点 。 

改变 所 有 轨迹 从 各 自 起 始点 出 发 并 返回 : 指 的 是 轨迹 树 上 的 所 有 轨迹 都 添 
加 起 始点 ， 但 添加 的 起 始点 并 不 选择 全 局 起 始点 ， 而 是 使 用 各 个 轨迹 自己 所 带 
的 起 始点 参数 。 

改变 所 有 轨迹 不 从 起 始点 出 发 返回 : 指 的 是 轨迹 树 上 的 所 有 轨迹 都 去 掉 起 
始点 ， 即 使 该 轨迹 已 经 生成 了 起 始点 ， 也 会 被 删除 。 

















TH 


































































































































































































Er 
计算 轨迹 时 默认 以 全 局 刀具 起 始点 作为 刀具 起 始点 ， 计 算 完毕 后 ， 可 以 对 该 轨迹 的 
刀具 起 始点 进行 修改 。 
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1.2.3 刀具 库 
利用 CAM 模块 下 相应 的 加 工 方式 进行 加 工时 ， 首先。 启 = 
要 对 加 工 刀 具 进 行 设置 , 可 以 直接 调用 系统 刀具 库 中 的 刀 8 
具 ， 也 可 以 修改 刀具 库 中 的 刀具 产生 需要 的 刀具 形式 ,还 二 
可 以 自己 定义 新 的 刀具 ， 并 将 其 保存 起 来 。 Ce 
为 了 使 用 户 更 方便 地 调用 刀具 库 中 的 有 关 信息 , 并 对 其 







































































本 加 工 管理 | 转 属 "| 


























进行 进一步 的 管理 ， 可 以 双击 图 1-7 所 示 “加工” 中 “刀具 一 
库 ” 选项 ， 系 统 弹出 图 1-8 所 示 “ 刀 具 库 管理 ”参数 设置 对 “下 

















































































































































































































话 框 ， 在 对 话 框 中 可 以 看 到 当前 的 刀具 情况 ， 还 可 对 刀具 的 类 型 和 参数 进行 修改 。 
刀具 本 管理 En 
当前 刀具 库 [fanue 地] 厂 总 共有 8 个 万 库 增加 刀具 清空 刀 库 7 | 

选择 编辑 刀 县 库 |fanue 了 | 此 刀 库 有 9 把 刀具 是 除 刀 具 
类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀 县 半径 R | 刀 角 半径 > | 刀刃 长 度 1 | 刀具 全 长 L | 刀 县 补 .. . 
时 许 刀 了 5 1 束 0 40 80 1 
四 谋 刀 D10 S 5 2 60 90 5 
罗 猴 刀 Bl0 10 10 50 90 3 
转 谋 刀 D20 4 10 0 60 90 4 
罗 铁 刀 05 0 2.5 1 60 90 0 
转让 头 。 D10 10 5. 5 60 90 10 
图 许 罗 D2 5 0. 40 80 5 
罗 铁 刀 D0.2 6 0.1 0 40 50 6 
四 谋 刀 D12 0 5 和 60 90 0 
拷贝 | 锣 切 | | 他 升序 个 降序 _ 按 刀 号 排序 导入 刀具 
图 1-8 “刀具 库 管 理 ” 参 数 设置 对 话 框 



























































“ 刀 其 库 管理 ”参数 设置 对 话 框 中 各 选项 的 含义 如 下 : 
当前 刀具 库 : 设 定 当 前 使 用 的 机 床 的 刀具 库 。 

选择 编辑 刀具 库 : 选择 某 机 床 的 刀具 库 ， 然 后 可 以 对 其 进行 增加 刀具 、 清 
空 刀 库 等 编辑 操作 。 

增加 刀具 : 增加 新 的 刀具 到 编辑 刀 其 库 。 
清空 刀 库 : 删除 编辑 刀具 库 中 的 所 有 刀具 。 
编辑 刀具 : 对 编辑 刀具 库 中 选中 的 刀具 参数 进行 修改 。 注 意 ， 只 有 选中 某 
个 刀具 时 ， 编 辑 刀具 才 可 使 用 。 
删除 刀具 : 删除 编辑 刀具 库 中 选中 的 刀具 。 

另外 , 在 刀 其 列表 可 以 显示 编辑 刀具 库 中 的 所 有 刀具 及 其 相关 的 主要 参数 ， 
还 可 以 对 刀具 库 中 的 所 有 刀具 进行 复制 、 剪 切 、 粘 贴 、 排 序 等 一 般 操 作 。 





































































































































































































:十 二 
人 本 。 
注 忌 : 


二 


刀具 编辑 不 能 取消 ， 所 以 在 做 删除 刀具 、 删 除 刀 库 等 操作 时 一 定 要 小 心 。 
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单 击 “ 增 加 刀具 ”按钮 可 以 对 刀具 参数 进行 编辑 ， 在 每 利 











刀 ” 为 人 





























刀具 定义 





刀具 参数 | 刀 夫 具 参 数 | 


类 型 
刀具 名 
刀具 号 
刀 且 补偿 号 
7 有 半径 R 
刀 租 半径 + 
刀 柄 半径 b 
7 角度 
刀 了 长度 1 
刀 柄 长 度 h 
RE 长 L 


















































I 




















图 1-9 “刀具 定义 ”对 话 框 








不 同类 型 刀具 的 参数 内 容 有 所 不 同 , 但 其 主要 参数 都 是 一 相 























类 型 :可 以 是 狗 刀 或 外 头等 。 





刀具 号 : 设置 刀 其 的 编号 。 








HH 











上 来 说 明 刀 有 具 几何 参数 的 含义 : 


刀具 补偿 号 : 设置 刀具 圆 弧 补偿 的 编号 。 
刀具 半径 : 设置 刀具 切削 部 分 的 直径 。 














刀 角 半径 ; 球 头 铣 刀 的 刀 角 半径 为 刀具 切削 部 分 直径 的 一 半 ， 一 般 贺 
设置 时 ， 要 根据 加 工 使 / 
































的 思 具 设置 参数 。 


刀 柄 半径 : 设置 刀具 的 刀 柄 半径 。 





刀 尖 角度 : 只 有 刀具 类 型 是 























钻头 时 才 可 以 设 定 。 


刀刃 长 度 : 设置 刀具 有 效 切 削 丸 的 长 度 。 
刀 柄 长 度 : 设置 夹 头 的 长 度 。 
刀具 全 长 : 设置 刀具 从 刀 尖 到 夹 头 底 端 的 长 度 。 

















1.2.4 加 工 操作 管理 




















当 所 有 的 加 工 参 数 和 工件 参数 设置 好 之 后 ， 可 以 利用 线 框 仿真 和 实体 仿真 
进行 实际 加 工 前 的 切削 模拟 ， 当 一 切 完成 后 再 利用 后 处 理 器 输出 正确 的 NC 加 
















































































工程 序 。 调 入 线 框 仿真 和 实体 仿真 有 如 下 两 种 方式 。 
1 图 1-10 所 示 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 1 


选择 下 拉 菜 单 “加工” 命令， 妇 





依次 拾取 若干 轨迹 ,然后 在 加 工 管 























加 工 方式 的 功能 
表 中 也 可 以 进行 刀具 参数 的 设置 和 预览 ,“ 刀 有 具 定义 ”对 话 框 ， 如 图 1-9 所 示 。 


fF 的 , 下 面 以 “ 球 


角 刀 























I 






































里 窗口 区 中 单 击 右键 弹出 快捷 菜单 ,如 











所 示 。 


?7 





而 
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) | 加 工 (N) 通信 (D) 工具 上 


后 于 处 理 2(O) » 
编程 助手 (A) 


工 亏 清单 (M) 








图 1-10” 从 下拉 菜 单 进 入 
1.， 线 框 仿真 





刀具 路 径 模拟 《也 称 线 框 仿真 ) 是 通过 刀具 刀 尖 运 
地 显示 刀具 的 加 工 情况 ， 用 于 检测 刀具 路 径 的 正确 
在 “轨迹 树 ” 中 选择 一 个 或 多 个 操作 后 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 在 其 弹出 的 快捷 





























图 1-11 








: fanuc 


美 框 仿真 (W) 
实体 仿真 (S) 


后 置 处 理 (P) 


后 置 处 理 2(Q) 
工 志 清单 (M) 








从 快捷 荣 单 进入 





E 动 轨迹 ， 











性 。 











在 工件 上 形象 





菜单 中 选择 “ 线 框 仿真 ”选项 ， 弹 出 图 1-12 所 示 的 立即 菜单 ， 同 时 在 状态 栏 提 





示 “ 单 击 鼠 标 键 仿真 开始 ”。 
直 ? 


2 














可 以 在 立即 菜单 中 根据 需要 调节 刀具 的 显示 效果 、 
还 可 以 调节 仿真 单 步 长 、 一 次 走 步 数 。 按 照 图 
形 区 将 显示 刀具 路 径 模 拟 ， 如 图 








运行 的 方式 ， 
的 设置 可 进行 线 框 的 仿真 ， 此 时 在 图 























实体 显示 刀具 
仅 显示 刀具 和 轨迹 
连续 向 前 运行 
仿真 单 步 长 
Fo 
一 次 走 步 数 
fo 
图 1-12 “ 线 框 仿真 ”立即 菜单 








2， 实 体 加 工 仿真 


实体 切削 验证 就 是 对 工件 进行 盘 








也 可 以 先 从 下 拉 荣 单 “ 加 工 ” 命 令 中 选择 “ 线 框 仿 
然后 根据 提示 选择 加 工 轨迹 开始 仿真 。 

















是 否 要 显示 刀 顶 以 及 刀具 
1-12 所 示 立 即 荣 单 








1-13 所 示 。 














3 _ 一 


图 1-13 ”刀具 路 径 模拟 


真 的 切削 模拟 来 验证 所 编 表 








| 的 万 具 路 径 是 
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否 正确 ， 以 便 编 程 人 员 及 时 修正 ， 避 人 免 工 件 报废 ， 甚 至 可 以 省 去 试 切 环节 。 
在 进入 仿真 界面 后 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 ， 或 直接 单 击 
“实体 仿真 ”按钮 | 田 |， 系 统 立 即 进 行 加 工 仿真 ， 并 弹出 “仿真 加 工 ” 对 话 框 ， 
如 图 1-14 所 示 。 

































































[国信 去 n 工 Ez) 


文件 名 刀具 形状 “| 状态 
》 1- 扫 描 线 粗 加 工 中 10 了 2 








下 
»| Ilio 了 | 日 | 不 停止 

















[dU 站 | c 所 和 本 
-|o-|3| :| orl 9 vt « 
































TH 


图 1-14 “仿真 加 工 ” 对 话 相 


“仿真 加 工 ” 对 话 框 中 主要 选项 的 含义 如 下 : 
Ll 重新 开始 : 结束 当前 仿真 加 工 ， 返 回 初始 状态 。 
步 | 快速 前 进 ; 快速 仿真 ， 不 显示 加 工 过 程 ， 直 接 显 示 加 工 结果 。 
上 持续 执行 :， 开始 仿真 加 工 。 
加 | 御 停 : 暂停 仿真 加 工 。 
| 毛 坏 显 示 模 式 : 单 击 可 选择 毛坯 的 两 种 显示 模式 : 泻 染 显示 和 半 透 
明显 示 。 
. 旦 . | 刀 有 具 显示 模式 : 单 击 可 选择 刀具 的 四 种 显示 模式 : 泻 染 显示 、 半 透 
明显 示 、 隐 藏 和 线 框 显示 。 
癌 | 显 示 刀 具 和 夹 头 ， 在 仿真 过 程 中 显示 刀具 和 夹 头 以 及 切削 过 程 。 
| 进 刀 速度 颜色 : 在 仿真 过 程 中 显示 进 刀 速度 颜色 。 
_er| 思 具 轨 迹 显示 模式 ， 单 击 可 选择 轨迹 的 三 种 显示 模式 ， 全 部 显示 切 肖 
后 的 轨迹 、 分 段 显 示 轨 迹 和 隐藏 轨迹 。 

国生 | 收 变 毛 环 设 定 : 可 重新 设 定 毛坯 的 形状 和 大 小 。 

-清除 切削 颜色 : 可 以 恢复 为 实体 颜色 。 

YW| 与 产品 形状 比较 : 制品 的 形状 与 切削 过 的 毛坯 进行 比较 ， 切 削 残 余 
对 应 的 颜色 区 分 表示 。 其 颜色 区 分 表示 的 基准 值 在 仿真 面板 中 设 定 。 

实体 切削 验证 的 一 般 过 程 是 : 在 “轨迹 树 ” 中 选择 一 个 或 多 个 操作 后 ， 单 
击 鼠 标 右 键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “实体 仿真 ” 选项， 弹出 图 1-14 所 示 的 
“仿真 加 工 ” 对 话 框 。 单 击 持续 执行 按钮 》|， 此 时 在 图 形 区 将 显示 实体 仿真 结 
果 ， 如 图 1-15 所 示 。 实 体 切削 仿真 完成 后 ， 单 击 与 产品 形状 比较 按钮 jw 
制品 的 形状 与 切削 过 的 毛坯 进行 比较 ， 切 削 残 余 量 以 对 应 的 颜色 区 分 表示 ， 如 
图 1-16 所 示 。 


















































































































































二 沁 




















二 
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图 1-15 实体 仿真 结果 图 1-16 “与 产品 形状 比较 ”结果 
1.2.5 后 置 处 理 

实体 加 工 模拟 完毕 后 ， 若 未 发 现任 何 问题 ， 便 可 以 POST 后 置 处 理 产 生机 
床 能 够 识别 的 G 代码 指令 ( 即 NC 程序 )。 生 成 的 G 代码 指令 可 以 直接 输入 数 
控 机 床 用 于 加 工 ， 这 是 系统 的 最 终 目 的 。 考 虑 到 生成 程序 的 通用 性 ，CAXA 制 
造 工 程 师 软 件 针 对 不 同 的 机 床 ， 可 以 设置 不 同 的 机 床 参数 和 特定 的 数控 代码 程 
序 格式 ， 同 时 还 可 以 对 生成 的 机 床 代码 的 准确 性 进行 校 核 。 

为 了 方便 用 户 的 需求 ,CAXA 制造 工程 师 2008 又 新 设置 了 后 置 处 理 2 模块 ， 
同时 又 保留 了 以 前 旧版 本 的 后 置 处 理 模 块 。 用 户 可 以 根据 自己 的 需要 自行 设 定 ， 
下 面 介绍 后 置 处 理 2 模块 的 功能 。 

后 置 处 理 2 模块 包括 后 置 设置 、 选 项 、 生 成 G 代码 、 校 核 G 代码 功能 。 

1.， 后 置 设置 

选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “后 置 设置 ”命令 ， 或 在 工作 
区 和 加 工 管理 窗口 依次 拾取 若干 轨迹 ， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 右键 ,在 
弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “后 置 处 理 2” 一 “后 置 设置 ”命令 ,系统 立即 弹出 “ 选 
择 后 置 配置 文件 ”对 话 框 ， 如 图 1-17 所 示 。 

























































































































































































































































































































































































苹 选择 后 下 配置 文件 3? 
浏览 后 置 配置 文件 所 在 目录 浏览. 
|C: \CAXA\CAXAME\post 
| 数控 系统 文件 | 大 小 | 修改 时 间 
fagor 11B 2006-09-11 10:56 
fam 12KB 2007-04-02 17:21 
Fanuc_16i_Sx_HBTC 131B 2009-08-12 16:10 
Fanuc_1Bi_Sx, 13KB 2009-08-12 13:51 

fam IB: 131B 2007-06-12 14:42 
fanuec_: Ey 131B 2007-12-19 14:26 
fanuc_4axis_B 131B 2007-10-11 16:38 
了 aruc 用 131B 2009-06-24 09:50 
GSK990W11 12FKB 2006-09-11 10:51 
ass 121B 2006-09-11 10:57 
heidenhain-THC426 171B 2006-11-02 10:34 
huarhong 121B 2006-09-11 10:54 

emens802D 10KB 2006-09-11 10:53 

编辑 退出 





























图 1-17 “选择 后 置 配置 文件 ”对 话 框 
后 置 设置 列 出 了 当前 系统 中 所 有 的 数控 系统 的 类 型 ， 单 击 按 钮 “浏览 ” 互 
调 入 另外 的 数控 系统 的 类 型 。 可 以 选中 其 中 一 个 类 型 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 ” 按 钮 
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或 进行 双击 ， 打 开 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 框 ， 对 该 类 型 进行 编辑 、 修 改 ， 以 
生成 适合 机 床 类 型 的 后 置 配 置 文件 ， 如 图 1-18 所 示 。 图 中 选中 的 后 处 理 器 为 日 
本 fanuc 数控 系统 控制 器 。 





















































CAXA 后 置 配置 - fanuc [二 > 一 
关联 | 程序 | 恶 诬 设 置 % ~ 
通信 | 通 | ja | 主 掀 | 7 县 | 地 址 01200 
(gcodesample,2010-8-7 .10:13:22.481 1) 
文件 大 小 文件 控制 (Sstockbase=0.000000.0.000000.0.000000 ] 
B 文件 长 层 个 文生 照 大 行 数 | | 程序 起 4 符 后 [$stockbox=0.000000,0.009000,9.900000 } 
(==== =LoadTool==== ] 
文件 卡 度 03) Fo 本 程序 结 率 答 。 区 = (Stool_nameD10 Stool_rad=5 Stool_corner_rad=5 
[Stool_ -num=0 Stool_cutcom _reg=0 Stool_cut_leng 
| crm] 2 1200 了 [pathCoordinate:) 
让 委 FS | ($pathcoord0=0.000000.0.000000.0.000000 ] 
和 有 号 总 黑 [Spatheoordx=10.000000,0.000000,0.000000 } 
2 ($pathcoordy=0.000000.10.000000.0.000000 ) 
末 饥 出 行 品 厂 行 品位 元 确 功 N10 TO MG 
a N12 G90 G54 GO X-80. Y44.9 S3000 MO3 
有 有 号 地 直 。 区 Bi lo 司 ||IN4G43H0Z100.M07 
一 一 E N16 Z10. 
Daa Hu | 习 N18 G1 2Z0. F100 
4 二 N20 X-24.576 F1000 
N22 G17 G3 X24.576 124.575 J5.1 
他 杆 相 式 N24 G1 X00. 
N26 G2 X94.9 Y30, I0. -14.9 
人 妨 对 方式 ”|%0 个 增 锋 方式 |! N28 G1 Y24.9 
N30 X-94.9 
钨 出 设置 N32 Y4.9 
> N34 X94.9 
伯 人 分 二 符 N36G Y-15.1 
个 无 他 空格 个 TW 广 自 定义 N38 X-94.9 
- 一 一 N40 Y-35.1 
行 铺 素 符 N42 X94.9 
NA4 Y-44.9 
N46 X44.609 
| 为 | 关闭 | 5 

















而 

















图 1-18 “CAXA 后 置 配置 -fanuc” 对 话 框 


在 “CAXA 后 置 配 置 ” 对 话 框 不 仅 可 以 设置 参数 ， 还 可 以 预览 程序 的 具体 
格式 ， 其 中 共 设 有 “通常 入 “通常 2” “运动 “主轴 ”“ 刀 具 ”“ 地 址 ”“ 关 
联 ””“ 程 序 ”“ 返 读 设置 ”9 个 选项 卡 。 可 根据 需要 进行 选择 和 修改 ， 编 辑 对 
话 框 中 各 项 参数 的 详细 说 明 请 参考 “数控 编程 ”等 专门 的 说 明文 档 。 

2. 选项 

选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “选项 ”命令 ， 在 工作 区 和 加 
工 管理 窗口 依次 拾取 若干 轨迹 ， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 右键 ， 在 弹出 的 
快捷 菜单 中 选择 “后 置 处 理 2” 一 “选项 ”命令 ， 系 统 立 即 弹 出 “后 置 设置 ” 
对 话 框 ， 如 图 1-19 所 示 。 



















































































































































































后 年 设 轩 区 本 | 
选择 自动 打开 6 代码 文件 的 程序 
优化 处 理 


厂 优化 轨迹 处 理 
优化 精度 |0.005 最 小 直线 精度 Feam 
最 大 辆 弧 半 径 ”|6889 ”最 小 图 弧 半 径 pol 


图 1-19 “后 置 设置 ”对 话 和 
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项 。 





使 





























“后 置 设置 ?对 话 框 中 设置 了 用 来 打开 生成 的 后 置 代码 的 程序 及 一 些 优化 选 











下 面 将 该 对 话 框 中 参数 选项 简单 介 





如 下 : 











选择 自动 打开 G 代码 文件 的 程序 : 此 选项 是 当 后 置 完成 , 生成 机 床 代码 后 ， 















































什么 程序 打开 代码 。 默 认 的 是 Windows 的 记事 本 程序 ， 可 以 更 改 成 自己 喜 
欢 的 程序 。 


优化 轨迹 处 理 ， 选 择 是 否 优 化 轨迹 处 理 ， 是 一 个 开关 选项 。 当 选择 此 选项 














后 ， 会 在 进行 后 置 处 理 时 ， 把 轨迹 中 的 小 直线 段 或 小 段 的 贺 









































段 或 圆 弧 段 ， 其 误差 控制 就 是 后 面 设 置 的 优化 精度 等 选项 。 


优化 精度 : 判断 优化 拟 合成 直线 或 圆 



































弧 的 误差 数值 








最 小 直线 精度 : 指 最 短 直线 段 长 度 ， 











小 于 此 值 的 直线 段 就 被 优化 掉 了 。 



































最 大 圆 绝 半径 : 所 支持 的 最 大 圆 弧 半 径 , 超过 此 值 的 都 直接 用 直线 代 











最 小 圆 绝 半径 : 所 文 持 的 最 小 的 圆 弧 半径 大 小 ， 半 径 小 于 此 值 的 贺 


优化 掉 。 


3. 生成 G 代码 


























弧 优化 成 长 的 直线 


替 。 


























弧 会 被 


生成 G 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 刀具 轨迹 转 
化 生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 。 后 置 生成 的 数控 程序 是 三 维 造型 

















的 最 终结 果 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 进行 数控 加 工 





























选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 























作 区 和 加 工 管理 窗口 依次 拾取 若干 轨迹 ， 





























在 弹出 的 快捷 菜单 中 选择 “后 置 处 理 2” 





















































一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 立 有 


出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 如 图 1-20 所 示 。 












































「 生成 后 二 代码 |] 

人 扒 取 轨迹 后 置 玉 抬 取 刀 位 文件 后 置 

要 生成 的 后 加 代码 文件 名 代码 文件 

CAA 资 料 \ 代 而 文 件 \WE0005 cut 

代码 文件 名 定义 Ce 当前 流水 。 局 一 
和 

Fe ee 五 轴 定 向 铣 选项 

fanuc 
Peel- Be MTA 厂 保留 刀 位 文件 

fanuc_18i_NMB5 

人 让 刀 们 文件 存放 在 与 代码 文人 同一 
人 人 人 
Femef pnf 
0 当前 选择 的 数控 系统 : 
heidenhain-TNC426 FE 

a 
siemens302D 
祖 定 取消 




















HH 























图 1-20 “生成 后 置 代码 ” 对 话 杠 











下 面 将 该 对 话 框 中 参数 选项 简单 介 














如 下 : 





拾取 轨迹 后 置 : 拾取 CAM 中 的 轨迹 直接 生成 机 床 代 码 。 


2 


2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 或 在 工 
然后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 右键 ， 
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拾取 刀 位 文件 后 置 : 从 以 前 保存 的 刀 位 文件 后 置 生成 机 床 代 码 。 

要 生成 的 后 置 代码 文件 名 : 要 生成 的 代码 保存 文件 夹 及 名 字 。 

代码 文件 名 定义 : 可 以 定义 代码 文件 名 的 组 成 方式 ， 其 中 符号 # 表 示 占 位 
符 ， 为 一 个 数字 ， 其 他 按 原 输入 字符 生成 。 

当前 流水 号 :; 指 构成 代码 文件 名 的 数字 序号 ， 会 自动 增加 。 

选择 数控 系统 : 指 当前 系统 包含 的 数控 系统 类 型 的 列表 ， 可 以 生成 这 些 种 
类 的 机 床 代码 。 

保留 刀 位 文件 : 选 上 该 选项 ， 当 生成 代码 后 ， 会 在 代码 所 在 的 目录 生成 一 
个 同名 但 扩展 名 为 pmf 的 文件 ， 即 是 刀 位 文件 。 此 文件 还 可 以 再 次 使 用 ， 生 成 
其 他 类 型 的 数控 代码 。 

当前 选择 的 数控 系统 : 表示 当前 要 生成 机 床 代 码 的 数控 类 型 ， 要 改变 当前 
的 数控 系统 类 型 ， 在 左边 的 列表 中 选择 即 可 。 

设置 好 相应 的 参数 《如 要 生成 的 数控 代码 名 称 ， 生 成 的 代码 类 型 ) 后 ， 按 
确定 。 系 统 提示 “拾取 轨迹 ” 拾取 完 要 后 置 的 轨迹 后 ， 按 右键 结束 拾取 过 程 ， 
就 会 自动 生成 后 置 代码 。 生 成 的 后 置 代码 会 自动 打开 ,默认 是 使 用 记事 本 打 
另外 ， 也 可 以 先 拾取 轨迹 ， 再 进入 该 命令 ， 然 后 还 可 以 再 继续 拾取 轨迹 。 

4. 校 核 G 代码 

校 核 G 代码 就 是 把 生成 的 G 代码 文件 返 读 进来 ， 生 成 刀具 轨迹 ， 以 检查 生 
成 的 G 代码 的 正确 性 。 如 果 返 读 的 刀 位 文件 中 包含 圆 弧 插 补 ， 需 指定 相应 的 圆 
弧 插 补 格式 ,否则 可 能 得 到 错误 的 结果 。 若 后 秆 文件 中 的 坐标 输出 格式 为 整数 ， 
且 机 床 分 辩 率 不 为 1 时 ， 返 读 的 结果 是 不 对 的 。 亦 即 系统 不 能 读 取 坐标 格式 为 
整数 且 分 辨 率 为 非 1 的 情况 。 

选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “ 校 核 G 代码 ”命令 ， 系 统 立 
即 弹 出 “ 校 核 G 代码 ”对 话 框 ， 如 图 1-21 所 示 。 
「 校 核 Ge 代 三 区 本 | 


拾取 6 代码 文件 
FP:\CAXA 资 料 \ 代 码 文件 NC0004. cut 
























































































































































































































































选择 数控 系统 代码 文件 …. 

Fanuc_16i_Sx_VHBTA 当前 数控 系统 
_18i _WB5 
farmc_4axis A faruc 
4axis 

Fanuec 
GSK990M11 

ass 
heidenhain-THC426 


huazhong 
siemens802D 


确定 
取消 
图 1-21 “ 校 核 G 代码 ”对 话 框 





























HH 
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下 面 将 该 对 话 框 中 参数 选项 简单 介绍 如 下 : 

拾取 G 代码 文件 ， 指 要 校 核 的 G 代码 文件 名 及 路 径 。 

选择 数控 系统 :此 列表 列 出 了 系统 支持 的 数控 系统 类 型 ， 选 择 要 返 读 的 代码 
的 数控 类 型 ， 在 右 侧 当 前 数控 系统 上 会 显示 出 来 。 

当选 择 好 代码 文件 的 路 径 后 ， 单 击 “ 和 确定” 按钮， 系统 便 根据 所 选择 的 G 
代码 程序 立即 生成 刀具 轨迹 。 













































































Ee 
1. 刀 位 校 核 只 用 来 进行 对 G 代码 的 正确 性 进行 检验 ， 由 于 精度 等 方面 的 原因 ， 应 避 
免 将 返 读 出 的 刀 位 重新 输出 ， 因 为 系统 无 法 保证 其 精度 。 
2. 校对 刀具 轨迹 时 ， 如 果 存在 圆 约 插 补 ， 则 系统 要 求 选择 圆心 的 坐标 编程 方式 ， 其 
含义 前 面 已 经 讲 过 。 这 个 选项 针对 采用 圆心 (I，J，K ) 编程 方式 ， 应 正确 选择 对 应 的 形 


式 ， 否 则 会 导致 错误 。 


1.2.6 工艺 清 

根据 制定 好 的 模板 ， 可 以 输出 多 种 风格 的 工艺 清单 ,模板 可 以 自行 设计 制定 。 
操作 步骤 :选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “工艺 清单 ”命令 ,或 在 工作 区 和 加 工 管理 
窗口 依次 拾取 若干 轨迹 ， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 右键 ， 在 弹出 的 快捷 菜单 
中 选择 “工艺 清单 ”命令 ， 系 统 立 即 弹出 “工艺 清单 ”对 话 框 ， 如 图 1-22 所 示 。 
























































































































































EE Exe 
指定 目标 文件 的 文件 夹 
F NCAXANCAXANE\ camchar t\Result 
零件 名 称 。 | 稚 件 设计 
地 件 图 图 号 Ee | 
零件 编号 校 核 
使 用 模板 ” [sample01 了 ] :关键 字 一 览 表 














确定 | 取消 | ”生成 清单 | 
友 生成 消 单 后 用 浏览 器 显示 


























TH 





图 1-22 “工艺 清单 ”对 话 村 
下 面 将 该 对 话 框 中 参数 选项 简单 介绍 如 下 : 
指定 目标 文件 的 文件 夹 : 指定 目标 文件 的 文件 来 ， 设 定 生 成 工艺 清单 文件 
的 位 置 。 
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明细 表 参 数 : 填写 零件 名 称 、 


人 姓 





名 。 
使 用 模板 : 























零件 


























sample01: 关键 字 一 览 表 
字 ， 包 括 明 细 表 参数 、 模 型 、 
加 工 轨迹 、NC 数据 等 。 




















起 始点 、 


HA 村 


号 SS 零件 编号 、 


设计 、 工 艺 、 校 核 


系统 提供 了 8 个 模板 供 选 择 ， 其 中 分 别 为 : 
提供 了 几乎 所 有 生成 加 工 轨迹 相关 的 参数 的 关键 


机 床 、 刀 具 起 








毛坯 、 加 工 策略 参数 、 刀 其 、 








sample02: NC 数据 检查 表 几 
系统 默认 的 
E 意 到 explorer 导航 区 
会 自动 计算 ， 生 成 工艺 清单 。 








Sample03 一 Sample08: 
生成 清单 : 六 
按钮 后 ， 系 统 











乎 与 关键 字 


风衣 所 





各 同 ， 只 是 少 了 关键 字 说 明 。 














] 户 模板 区 ， 























中 有 选中 的 轨迹 〈V)， 单 击 “ 生 成 清 


I 定 自己 的 模板 。 
华 ” 


可 以 目 行人 











拾取 轨迹 : 单 击 “拾取 轨迹 ”按钮 后 可 以 从 工作 区 或 explorer 导航 区 选取 


相关 的 若干 条 加 工 轨迹 ， 拾 取 后 单 击 右键 会 重 

















1.3 CAXA 制造 工程 师 2008 加 工 共同 参数 


1.3.1 切入 切 出 


切入 切 出 方式 对 工件 接触 刀具 部 分 的 表面 质 
的 刀具 进退 方式 ， 可 避免 刀具 碰撞 以 求 得 较 好 的 接 刀 口 质量 。 











新 弹出 工艺 清单 的 主 对 话 框 。 
量 影响 很 大 。 因 此 ， 制 定 适 当 


























CAXA 各 种 加 工 功能 都 有 











加 工 边界 | 公共 参数 | 
加 工 参 数 切切 出 | 下 7 方式 | 


类 型 
从 XY 向 

XY 向 
“Hr 








接近 点 和 返回 点 
厂 设 定 接近 点 





厂 设 定 返 回 点 











刀具 参数 
切削 用 量 


其 不 同 的 切入 切 出 方式 ， 如 


切 前 用 量 | 
加 工 参 数 1 | 


方式 
广 不 设 定 
沿 着 形 状 
距离 0) 
距离 幅 ) 00 
倾 儿 角 度 人) 








图 1-23 所 示 。 











公共 参数 。 | 。 刀具 参数 


加 了 边界 | 
切入 切 出 。 | 下 力 方 式 


加 工 参数 2 


个 螺旋 


他 油 着 开机 


























1-23 ”切入 切 出 方式 








152 
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加 工 参数 ”接近 返回 | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 加 工 边界 | 
加 工 参数 切入 切 出 


公共 参数 | 刀具 参数 
| 下 方式 ”| 切腹 用 县 


30 国 弧 
医生 


半径 


插 补 最 大 半径 





插 补 最 小 半径 





























图 1-23 切入 切 出 方式 ( 续 ) 

下 面 介 绍 儿 种 刀具 切入 切 出 的 接近 方式 ， 用 户 可 根据 需要 选用 。 
1. XY 向 

即 乙 方向 上 的 垂直 切入 ， 它 沿 XY 向 接近 时 ， 分 三 种 情况 : 

不 设 定 : 即 不 设 定 水 平 接近 方式 。 

圆 弧 ， 设 定 圆 弧 接 近 方 式 。 所 谓 圆 弧 接 近 是 指 在 轮 廊 加工 和 等 高 线 加 工 等 
功能 中 ， 从 形状 的 相 切 方 向 开始 以 圆 弧 的 方式 接近 被 切削 工件 。 若 激活 圆 弧 接 
近 方 式 ， 可 以 输入 接近 圆 踊 半径 R。 输 入 R=0 时 ， 不 添加 圆 弧 。 输 入 R 为 负 值 
时 ， 以 刀具 直径 的 倍数 作为 圆 弧 接近 。 

直线 : 水 平 接近 的 方式 设 定 为 直线 。 

长 度 工 即 为 输入 直线 接近 的 长 度 。 输 入 L=0 时 ， 不 附加 直线 。 两 种 不 同 的 
切入 切 出 方式 如 图 1-24 所 示 。 































































































































































































图 1-24 两 种 不 同 的 切入 切 出 方式 
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另外 ， 当 接近 方式 为 XY 向 时 ， 可 以 选择 是 否 设 定 接近 点 和 返回 点 ， 具 体 
含义 如 下 : 

设 定 接近 点 : 设 定 下 刀 时 接近 点 的 XY 坐标 。 可 以 单 击 “ 拾 取 ” 按 钮 直接 
从 屏幕 上 拾取 。 图 1-25 所 示 为 设 定 接近 点 效果 图 。 


~、、、 






































图 1-25 设 定 接近 点 效果 图 
根据 模型 或 者 加 工 条 件 ， 从 接近 点 开始 移动 或 者 移动 到 返回 点 的 部 分 可 能 

与 领域 发 生 和 干涉。 避免 的 方法 有 变更 接近 位 置 点 或 者 返回 位 置 点 。 
设 定 返回 点 : 设 定 退 妃 时 返回 点 的 XY 坐标 。 也 可 以 单 击 “ 拾 取 ” 按 钮 直 

接 从 屏幕 上 拾取 。 图 1-26 所 示 为 设 定 返 回 点 效果 图 。 










































































图 1-26 设 定 返 回 点 效果 图 








2. 螺旋 
即 在 乙方 向 以 螺旋 状 切 入 。 激 活 螺 旋 接 近 方 式 后 ， 可 以 输入 螺旋 半径 R 和 
螺 距 P， 各 参数 如 图 1-27 所 示 。 


站 | 


























图 1-27 ”两 种 不 同 的 切入 切 出 方式 
a 一 切削 开始 高 度 “b 一 切入 深度 “ce 一 螺旋 半径 ”d- 螺 距  e 一 刀具 切入 深度 
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半径 : 输入 螺旋 的 半径 。 
螺 距 ， 用 于 螺旋 一 回 时 的 切削 量 输入 。 
第 一 层 螺 旋 进 刀 高 度 : 用 于 第 一 段 领域 加 工时 螺旋 切入 开始 高 度 的 输 
入 。 
第 二 层 以 后 螺旋 进 刀 高 度 : 输入 第 二 层 以 后 领域 的 螺旋 接近 切入 深度 。 
切入 深度 由 下 一 加 工 层 开始 的 相对 高 度 设 定 ， 需 输入 大 于 路 径 切 削 深 度 的 
值 。 























































































































3. 沿 着 形状 
即 在 乙方 向 沿 着 形状 切入 ， 当 “接近 方式 ”为 “ 沿 着 形状 ”时 设 定 。 
距离 : 针对 第 一 层 的 沿 着 形状 的 进 刀 开始 位 置 ， 输 入 从 第 一 层 开始 的 相对 






























































距离 ( 粗 ): 第 二 层 以 后 的 沿 着 形状 接近 的 开始 位 置 , 输入 各 层 的 相对 高 度 。 
倾斜 角度 : 输入 相对 于 XY 平面 切入 的 倾斜 角度 ， 其 体 如 图 1-28 所 示 。 


| 
距离 ( 粗 ) 1 
亢 
TI 


图 1-28 ” 沿 着 形状 时 距离 与 角度 的 设 定 







































































4. 3D 圆 孤 


一 般 在 补 加 工 中 才 设 定 3D 圆 弧 切 入 切 出 方式 。 激 活 “3D 圆 踊 ”接近 方式 
后 ， 可 以 输入 半径 R 和 插 补 最 大 最 小 半径 R。 各 个 选项 的 含义 如 下 : 

添加 : 设 定 是 否 添加 3D 圆 弧 切 入 切 出 连接 方式 。 

半径 : 设 定 3D 圆 跌 切入 切 出 的 半径 ， 有 具体 如 图 1-29 所 示 。 



































































列 弧 插 补 连接 
司 弧 切 入 切 出 

















行距 

















图 1-29 3D 圆 弧 半 径 的 设 定 
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插 补 最 小 半径 与 捐 





























5， 接近 返回 

















距 /2，L< 插 补 最 小 半径 时 ， 
径 时 ， 以 工 为 半径 的 圆 
半径 插 补 连接 。3D 贺 











了 直线 所 


























L<rmin 





rminSL Ermax 


图 1-30 3D 风 











区 





弧 插 补 连接 








i 补 最 大 半径 : 3D 圆 弧 之 间 连 接 操 
i 补 连接 ， 揪 补 最 小 半径 乏 工 过 
6 补 最 大 半径 时 ， 以 扣 





弧 插 补 连接 ; 工 二 扣 
弧 切 入 切 出 插 补 的 设 定 ， 如 诺 


， 工 =0.5x 行 距 




















补 的 参考 值 。 

















氏 








1-30 所 示 。 





rmin: 插 补 最 小 半径 
rmax: 插 补 最 大 半径 


必 < 
L> rmax 





































































































弧 切 入 切 出 





Er 





4 
A 
CA 


弧 切 入 切 出 插 补 的 设 定 






































设 L= 行 





重 补 最 大 半 


担 


外 补 最 大 半径 为 


有 些 加 工 方式 不 设 定 切 入 切 出 方式 ， 只 设 定 接近 返回 。 一 般 地 ， 接 近 指 从 


























刀具 起 始点 快速 移动 后 以 切入 方式 盟 近 切削 点 的 那 段 切入 轨迹 ， 返 回 指 从 切削 
点 以 切 出 方式 离开 切削 点 的 那 段 切 出 轨迹 。 其 体 设 置 含义 如 下 : 

不 设 定 : 不 设 定 接近 返回 的 切入 切 出 。 

直线 : 刀具 按 给 定 长 度 ， 以 直线 方式 向 切削 点 平滑 切入 或 从 切削 点 平滑 切 
出 。 长 度 指 直线 切入 切 出 的 长 度 。 

圆 弧 : 以 4 圆 弧 向 切削 点 平滑 切入 或 从 切削 点 平滑 切 出 。 半 径 指 圆 弧 切 
入 切 出 的 半径 ， 转 角 指 圆 弧 的 圆心 角 。 

强制 : 强制 从 指定 点 直线 切入 到 切削 点 ， 或 强制 从 切削 点 直线 切 出 到 指定 











/WO 


xX，y，Z 为 指定 点 








点 的 空间 位 置 。 


6. 垂直 方式 与 水 平方 式 


下 








工 2 等 加 工 方法 中 增加 】 





面 以 等 高 线 精 加 


















































等 高 线 精 加 工 2”， 弹 出 图 





在 新 增 的 等 高 线 粗 加 工 2、 等 高 线 精 加 工 2、 笔 式 清 根 加 工 2、 区 域 式 补 加 
“垂直 方式 ” 与 “水 平方 式 ” 两 利 
工 2 加 工 方法 的 切入 切 出 为 例 介绍 。 
选择 下 拉 菜 单 “加 工 ”--“ 精 加 工 ”一 “ 


切入 切 出 方式 。 下 
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所 示 的 对 话 框 。 单 击 对 话 框 中 的 各 项 ， 显 示 其 参数 说 明 ， 逐 项 设 定 参数 。 
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他 最 小 化 修 圆 
个 最 大 化 修 圆 


等 高 线 加 工区 域 
垂直 切 久 半径 


垂直 切 出 半径 
水 平 切入 半径 
水 平 切 出 半径 


未 精 加 工区 域 
垂直 切入 半径 


垂直 切 出 半径 


水 平 切入 半径 
水 平 切 出 半径 


[等 高 线 精 加 工 2 号 去 -| 
下 刀 方 式 | 切 淹 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 工 参数 1 ”| 。 加 工 参 数 > ”| 。 未 精 加 工区 域 切入 切 出 
优化 
人 最 大 优化 距离 


HU 
































各 项 加 工 参数 的 具体 含义 如 下 : 











1) 优化 : 在 模型 凹 部 或 不 能 直接 添加 圆 弧 接 近 时 ， 指 定 接近 添加 方法 





图 1-31 “等 高 线 精 加 工 2” 切 入 切 出 对 话 框 


HH 

















选择 以 下 3 种 优化 的 设 定 ， 最 大 、 最 小 化 修 圆 如 图 1-32 所 示 。 












图 1-32 











观 切削 最 小 化 


7 
完全 轨迹 切削 
> 














局] 





最 大 、 最 小 化 修 
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完整 轨迹 ， 直 接 输出 通常 计算 的 路 径 。 圆 弧 在 接近 不 干涉 的 地 方 添 加 圆 弧 
接近 路 径 。 

最 小 化 修 圆 : 路 径 在 端 部 提升 接近 。 刀 有 具 提 升 轨迹 保持 与 设 定 半径 圆 弧 优 
化 曲面 距离 最 低 ， 尽 可 能 地 接近 曲面。 

最 大 化 修 圆 : 路 径 在 端 部 提升 接近 。 添 加 圆 弧 接近 全 体 路 径 《〈 断 面 和 端 部 
轴 方 向 )。 

最 大 优化 距离 : 用 于 指定 影响 最 大 优化 距离 大 小 。 当 在 陡坡 面 上 的 路 径 长 
度 小 于 最 大 优化 距离 时 ， 在 陡坡 面 上 添加 圆 弧 接 近 的 路 径 ， 反 之 不 添加 圆 弧 接 
近 ， 此 时 为 垂直 接近 。 

2) 等 高 线 加 工区 域 ， 指 定 等 高 线路 径 的 3D 切入 切 出 的 条 件 。 



















































































































































































垂直 切入 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 垂 直方 向 切入 时 的 圆 弧 半径 。 
垂直 切 出 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 垂 直方 向 切 出 时 的 圆 弧 半径 。 
水 平 切入 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 水 平方 向 切入 时 的 圆 弧 半 径 。 
水 平 切 出 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 水 平方 向 切 出 时 的 圆 弧 半径 。 
3) 未 精 加 工区 域 :指定 平坦 区 域 未 完成 部 分 加 工 路 径 的 3D 接近 返回 的 
条 件 。 
垂直 切入 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 垂 直方 向 切入 时 的 圆 弧 半径 。 
垂直 切 出 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 垂 直方 向 切 出 时 的 圆 弧 半径 。 
水 平 切入 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 水 平方 向 切入 时 的 圆 弧 半径 。 
水 平 切 出 半径 : 指定 路 径 加 工区 域 水 平方 向 切 出 时 的 圆 弧 半径 。 





























1. 指定 沿 形状 接近 时 ， 请 指定 “切入 必要 最 小 轮廓 距离 ”为 0 以 上 上 且 切 削 宽度 以 下 
的 值 。 

2. 等 高 线 粗 加 工 2 不 输出 倾斜 切削 截面 ， 最 大 优化 距离 无 效 。 

3. 等 高 线 粗 加 工 2 中 沿 形状 、 螺 旋 、 3 D 圆 弧 接 近 以 外 ， 输 出 自动 直线 接近 形状 路 
径 ， 该 接近 不 能 控制 。 


1.3.2 切削 用 量 

切削 用 量 用 来 定义 加 工 过 程 中 的 相关 主 运 动 和 进 给 运动 的 大 小 ， 是 所 有 加 
工 方 式 的 通用 参数 。 选 项 卡 中 “速度 值 ” 是 设 定 轨 迹 各 位 置 的 相关 进 给 速度 及 
主轴 转速 的 ， 如 图 1-33 所 示 。 
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“切削 


加 工 参数 
攻 量 | 


速度 值 

主轴 转速 

3000 

慢 速 下 巡 速 度 Fo) 
100 

切入 切 出 连接 速度 1) 
800 

切削 速度 (F2) 
[ooo| 

退 刀 速度 人 F3) 
100 





清 根 参 数 | 


接近 返回 


公共 参数 | 








区 








1-33 









































主轴 














刀 高 度 到 





大 


切 首 











转速 : 设 定 机 床 切 削 时 主角 














“切削 上 








] 量 ”选项 卡 








j 量 ”选项 卡 上 各 选项 含义 如 下 : 




















转速 的 大 小 。 











| 三) 











慢 速 下 刀 速 度 (F0): 设 定 慢 速 下 思 轨 迹 段 的 进 给 速度 的 大 小 ， 即 从 慢 速 下 
切入 工件 前 刀具 行进 的 速度 。 
切入 切 出 连接 速度 (F1): 设 定 切 入 轨迹 段 、 切 出 轨迹 段 、 连 接轨 迹 段 、 接 
近 轨 迹 段 、 


返回 轨迹 段 的 进 给 速度 的 大 小 。 其 大 小 一 般 小 于 进 给 速度 。 


速度 (F2): 设 定 正常 切 























削 轨 迹 段 的 进 给 速度 的 大 小 。 


退 刀 速度 (F3): 设 定 退 刀 轨迹 段 的 进 给 速度 的 大 小 ， 即 刀具 离 天 














F 工 件 回 到 





安全 高 度 时 刀具 行进 的 速度 。 安 全 高 度 以 上 刀 上 其 行进 的 进 给 速度 取决 于 机 床 的 








G00 设 定 值 。 











1.3.3 下 刀 方 式 
下 刀 方 式 是 指 刀具 切入 毛坯 或 在 两 个 切削 层 之 间 ， 刀 具 从 上 一 轨迹 层 切 


入 下 一 轨迹 层 的 走 刀 方式 。 包 括 下 刀 点 的 位 置 、 下 刀 的 切入 方式 ， 如 民 


所 示 。 














2 





攻 | 
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切削 用 量 | 公共 参数 
加 工 参 数 。 | 。 清 根 参数 。 | “接近 返回 


安全 高 度 QD) 失职 | 卫 对 
慢 束 下 刀 距 离 00) |10 拾 职 | 相对 
退 刀 距离 tp) [0 失职 | 相对 

















切入 方式 
6 泗 
广 螺旋 半径 近似 节 距 











个 倾斜 长度 近似 节 距 
个 渐 切 长 度 




















图 1-34 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 

1. 各 相应 下 刀 点 的 位 置 

1) 安全 高 度 : 刀具 快速 移动 而 不 会 与 毛坯 或 模型 发 生 干 涉 的 高 度 ， 有 相对 
与 绝对 两 种 模式 ， 单 击 “ 相 对 ”或 “绝对 ”按钮 可 以 实现 二 者 的 互 换 。 

相对 : 以 切入 或 切 出 或 切削 开始 或 切削 结束 位 置 的 刀 位 点 为 参考 点 。 

绝对 : 以 当前 加 工 坐 标 系 的 XOY 平面 为 参考 平面 。 

拾取 : 单 击 后 可 以 从 工作 区 选择 安全 高 度 的 绝对 位 置 高 度 点 。 

2) 慢 速 下 刀 距 离 : 在 切入 或 切削 开始 前 的 一 段 刀 有 具 轨迹 的 位 置 长 度 ， 这 段 轨迹 
以 慢 速 下 刀 速 度 垂 直 向 下 进 给 。 有 相对 与 绝对 两 种 模式 ， 单 击 “ 相 对 ”或 “绝对 ” 
按钮 可 以 实现 二 者 的 互 换 。 其 具体 表示 如 图 1-35 所 示 ， 其 中 8 为 慢 速 下 刀 距 离 。 

3) 退 刀 距离 : 在 切 出 或 切削 结束 后 的 一 段 刀 具 轨 迹 的 位 置 长 度 ， 这 段 轨迹 
以 退 刀 速度 垂直 向 上 进 给 。 有 相对 与 绝对 两 种 模式 ， 单 击 “ 相 对 ”或 “绝对 ” 































































































































































































按钮 可 以 实现 二 者 的 互 换 。 其 具体 表示 如 图 1-36 所 示 ， 其 中 8 为 退 刀 距离 。 
| 
| 十 | | 
6=0 5>0 6=0 6>0 1 
图 1-35 ” 慢 速 下 刀 距 离 图 1-36 退 刀 距离 




















指定 切入 方式 为 Z 形 或 倾斜 线 时 ， 有 系统 会 默认 设 定 切 入 方式 的 距离 模式 为 相对 。 
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2. 下 思 的 切入 方式 

如 图 1-37 提供 了 三 种 通用 的 切入 方式 ， 几 乎 适用 于 所 有 的 铣削 加 工 策略 ， 
其 中 的 一 些 切 削 加 工 策略 有 其 特殊 的 切入 切 出 方式 “切入 切 出 ”选项 卡 中 可 以 
设 定 )。 如 果 在 “切入 切 出 ”选项 卡 里 设 定 了 特殊 的 切入 切 出 方式 ， 此 处 通用 的 
切入 方式 将 不 会 起 作用 。 具 体 各 项 参数 的 含义 如 下 : 

垂直 : 刀具 沿 垂直 方向 切入 。 

Z 形 : 刀具 以 Z 形 方式 切入 。 
倾斜 线 : 刀具 以 与 切削 方向 相反 的 倾斜 线 方向 切入 。 
距离 : 切入 轨迹 段 的 高 度 ， 有 相对 与 绝对 两 种 模式 。 单 击 “ 相 对 ”或 “ 绝 
对 ”按钮 可 以 实现 二 者 的 互 换 。 相 对 指 以 切 前 开始 位 置 的 刀 位 点 为 参考 点 ， 
绝对 指 以 XOY 平面 为 参考 平面 。 单 击 拾取 后 ， 可 以 从 工作 区 选择 绝对 位 置 高 
度 点 。 
幅度 : Z 形 切 入 时 走 思 的 宽度 。 
倾斜 角度 : Z 形 或 倾斜 线 走 刀 方 向 与 XOY 平面 的 来 角 。 
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W | | W: 幅度 
| ”a 倾斜 角度 
H H 
垂直 Z 形 倾斜 线 


























图 1-37 三 种 通用 的 切入 方式 


另外， 对 螺旋 和 倾斜 时 的 下 刀 点 位 置 提供 了 两 种 方式 : 
和 斜 线 的 端点 或 螺旋 线 的 切 点 : 选择 此 项 后 ， 下 刀 点 位 置 将 在 斜 线 的 端点 或 
螺旋 线 的 切 点 处 下 刀 。 
和 斜 线 的 中 点 或 螺旋 线 的 圆心 ， 选择 此 项 后 ， 下 刀 点 位 置 将 在 斜 线 的 中 点 或 
螺旋 线 的 圆心 处 下 刀 。 
下 方式 与 进 刀 方式 不 同 ， 它 针对 具有 分 层 能 力 的 轨迹 ， 在 层 与 层 之 间 进 
行 处 理 。 其 中 使 用 乙 形 切入 、 倾 斜 线 切入 方式 可 以 解决 端 铣 刀 底 录 不 足 ， 无 法 
一 次 进 刀 太 多 的 问题 ， 从 而 可 以 在 不 预定 工艺 孔 的 情况 下 用 端 铣 刀 直 接 下 刀 ， 
以 提高 加 工效 率 。 









































































































































1.3.4 公共 参数 


公共 参数 被 用 来 定义 加 工 过 程 中 的 加 工 坐标 系 和 起 始点 的 位 置 ， 是 所 有 加 
工 方式 的 通用 参数 ， 如 图 1-38 所 示 。 
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加 了 参数 。 | 。 重要 基数 |。 搜 杰 加 。 | 。 下 刀 方 式 
WN 用 县 公开 湖村 | DR 
加 工 汪 村 系 

光标 昧 名称 3 也 事项 工 亚 生 系 

夭 点 灿 标 ?器 量 

x 忆 =p 

到 


2:6 


夫 季 点 























图 1-38 “公共 参数 ”选项 卡 























1) 加 工 坐标 系 。 是 指 加 工 过 程 中 使 用 的 坐标 系 ， 系 统 默 认 的 是 当前 世界 多 




















标 系 。 单 击 “ 拾 取 加 工 坐 标 系 ”按钮 可 以 在 界面 中 选择 坐标 系 。 
坐标 系 名 称 : 刀 路 的 加 工 坐 标 系 的 名 称 。 
拾取 加 工 坐 标 系 : 可 以 在 屏幕 上 拾取 加 工 坐 标 系 。 
原点 坐标 : 显示 加 工 坐 标 系 的 原点 值 。 
Z 轴 矢 量 : 显示 加 工 坐 标 系 的 Z 轴 方向 值 。 
2) 起 始点 。 加 工 开 始 与 结束 时 刀具 所 在 的 点 。 
使 用 起 始点 : 决定 刀 路 是 否 从 起 始点 出 发 并 回 到 起 始点 。 
起 始点 坐标 ， 显示 起 始点 坐标 信息 。 
拾取 起 始点 : 可 以 在 屏幕 上 拾取 点 作为 刀 路 的 起 始点 。 
1.3.5 ”加工 边界 













































































































































































在 大 多 数 加 工 方式 的 参数 表 中 , 几乎 都 有 加 工 边 界 的 设 定 , 如 图 
图 


入 侈 TIDIZX | 9 人 | 
公共 参 数 由 | 





扯 时 于 订 界 的 刀具 位 置 


深奥 内 负 


5 这 荐 上 
这 四 外 侧 











图 1-39 “加 工 边界 ”选项 卡 
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1) z 设 定 : 设 定 毛坯 的 有 效 z 范围 。 

使 用 有 效 的 z 范围 ， 是 指使 用 指定 的 最 大 最 小 z 值 所 限定 的 毛坯 的 范围 进行 计 
算 ， 不 是 指使 用 定义 的 毛坯 的 高 度 范围 进行 计算 。 
最 大 : 指定 z 范围 最 大 的 z 值 ， 可 以 采用 输入 数值 和 拾取 点 两 种 方式 。 

z 范围 最 小 的 z 值 ， 可 以 采用 输入 数值 和 拾取 点 两 种 方式 。 
参照 毛 坏 : 通过 毛 坏 的 高 度 范围 来 定义 z 范围 最 大 的 z 值 和 指定 z 范围 最 
小 的 z 值 。 
2) 相对 于 边界 的 刀具 位 置 : 设 定 刀 有 具 相对 于 边界 的 位 置 。 有 三 种 方式 设 定 
刀具 相对 于 边界 的 位 置 ， 如 图 1-40 所 示 。 


自主 


边界 内 侧 边界 上 边界 外 侧 
图 1-40 三 种 相对 于 边界 刀 共 的 位 置 
边界 内 侧 : 刀具 位 于 边界 的 内 侧 。 

边界 上 : 刀具 位 于 边界 上 。 

边界 外 侧 : 刀具 位 于 边界 的 外 侧 。 
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We 
S 
e ) 王 忌 : 


1. 加 工 边 界 互相 嵌 套 时 (图 1-41 )， 结 果 如 图 1-42 所 示 ， 去 除 2 的 区 域 ， 在 1 的 
区 域 和 3 的 区 域 里 生成 轨迹 。 








图 1-41 加 工 边界 互相 幅 套 图 1-42 ”生成 的 加 工 轨 迹 
2. 加 工 边界 在 XY 向 为 瞬 套 时 ， 刀 有 具 相 对 于 边界 的 位 置 模式 如 图 1-43 所 示 。 

















刀具 在 边界 的 外 侧 刀具 在 边界 的 内 侧 





图 1-43 刀具 相对 于 边界 的 位 置 模式 
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1.3.6 刀具 参数 


在 每 种 加 工 功 能 的 参数 选项 中 ， 都 有 刀具 参数 的 设 定 。 刀 上 其 参数 选项 卡 如 
1-44 所 示 。 





























而 














SFT? | 一 | 


加 工 驶 数 ! ”| ”加 工 参 数 2 | Ee ya 
下 7 方式 | 东明 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 


共 9 把 7] 具 增加 刀 上 县 | 编辑 刀具 


本 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 思 角 半径 r | 刀 妨 长 度 ] | 。 





























刀 角 半径 > 
刀 柄 半径 b 
刀 尖 角度 。 
刀 丸 长度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 














确定 WA | 
图 1-44 “刀具 参数 ”选项 卡 


刀具 库 中 能 存放 用 户 定 义 的 不 同 的 刀具 ， 包 括 钻 头 、 铣 刀 《〈 球 刀 、 牛 鼻 刀 、 
端 刀 ) 等 ， 使 用 中 可 以 很 方便 地 从 刀具 库 中 取出 所 需 的 刀具 。 还 可 以 通过 增加 
刀具 和 编辑 刀具 操作 来 创建 新 的 刀具 和 修改 已 存在 的 刀具 参数 。 

1) 增加 刀具 : 可 以 向 刀具 库 中 增加 新 定义 的 刀具 。 

2) 编辑 刀具 : 选中 一 把 刀具 后 ， 可 以 对 这 把 刀 基 的 参数 进行 编辑 。 

3) 刀具 参数 : 刀具 主要 由 刀刃 、 刀 杆 、 刀 柄 三 部 分 组 成 。 

类 型 : 铣 刀 或 钻头 。 

刀具 名 : 刀具 的 名 称 。 

刀具 号 : 刀具 在 加 工 中 心里 的 位 置 编 号 ， 便 于 加 工 过 程 中 换 刀 。 

刀具 补偿 号 : 刀具 半径 补偿 值 对 应 的 编号 。 

刀具 半径 : 刀刃 部 分 最 大 截面 圆 的 羊 径 大 小 。 

刀 角 半径 : 刀刃 部 分 球形 轮廓 区 域 半 径 的 大 小 ， 只 对 铣 刀 有 效 。 

刀 柄 半径 : 刀 柄 部 分 截面 圆 半 径 的 大 小 。 

刀 尖 角度 : 只 对 销 头 有 效 ， 钻 尖 的 圆锥 角 。 

刀刃 长 度 : 刀刃 部 分 的 长 度 。 

刀 柄 长 度 : 刀 柄 部 分 的 长 度 。 

刀具 全 长 : 刀刃 与 刀 柄 长 度 的 总 和 。 
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1.4 CAXA 制造 工程 师 2008 多 轴 加 工 功能 














单 击 “加 工 ” 下 拉 菜 单 ， 多 轴 加 工 功能 如 图 1-45 所 示 。 如 果 没 有 看 到 “多 
轴 加 工 ” 选 项 ， 请 确认 加 密 锁 已 经 插 好 ， 单 击 “ 设 置 ” 一 “ 自 定义 ”一 “工具 


条 ”一 “ 重 置 所 有 ” 即 可 出 现 。 
| 交 件 (如 辑 ( 昌 ”显示 (W) 造型 U) | 加 工 (N) 通信 (0) 工具 (D 设置 (5) 帮助 
ID 人 BIG ¥mRO 0 "= maQc 


» 


(© 
| 则 全 兮 UW 名 因 风 回 叶 0IO cl 































































































站 刀具 要 还 ; 共 0 条 ”后 村 处 理 (p) 








图 1-45 多 轴 加 工 


1.4.1 四 轴 曲 线 加 工 


四 轴 曲 线 加 工 就 是 根据 给 定 的 曲线 ， 生 成 四 轴 加 工 轨 迹 ， 多 用 于 回转 体 上 
加 工 槽 。 铣 刀刃 轴 的 方向 始终 垂直 于 第 四 轴 的 旋转 轴 。 
选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “四 轴 曲 线 加 工 ”， 弹出 图 1-46 
所 示 对 话 框 。 






























































































































































| min 工 Ex 
四 各 曲线 加 工 | 接近 返回 | 切削 用 里 | 刀具 参数 | 

旋转 轴 加 工 方向 
他 顺 于 人 逆 时 针 个 顺 时 名 

加 工 精度 走 7 方式 
从 加 工 误差 |0.1 他 单 向 
个 加 工 步 长 捷 51 个 往复 

偏 置 选项 





他 曲线 个 左 偏 个 右 偏 个 左右 偏 
偏 置 距离 |0.5 7 次 川 


连接 ”人 直线 三 Bt 





加 工 深度 有 起 止 高 度 0 
进 7 量 所 安全 高 度 “[o 
下 刀 相 对 高 度 15 























确定 取消 悬挂 




















图 1-46 “四 轴 曲 线 加 工 ” 对 话 框 
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1. 旋转 轴 

1) X 轴 : 机 床 的 第 四 轴 绕 XX 轴 旋 转 ， 生 成 加 工 代 码 时 角度 地 址 为 A。 

2) Y 轴 : 机 床 的 第 四 轴 绕 YY 轴 旋 转 ， 生 成 加 工 代 码 时 角度 地 址 为 B。 

2， 加工 方向 

生成 四 轴 加 工 轨迹 时 ， 下 刀 点 与 拾取 曲线 的 位 置 有 关 ， 在 曲线 的 哪 一 端 
取 ， 就 会 在 曲线 的 哪 一 端点 下 思 。 生 成 轨迹 后 如 想 改 变 下 刀 点 ， 则 可 以 不 用 重 
新 生成 轨迹 ， 而 只 需 双 击 轨 迹 树 中 的 加 工 参 数 ， 在 加 工 方向 中 的 “ 顺 时 针 ” 和 
“ 逆 时 针 ” 两 项 之 间 进 行 切换 即 可 改变 下 刀 点 。 


3. 加工 精 度 

1) 加 工 误差 : 输入 模型 的 加 工 误差 。 计 算 模 型 的 轨迹 的 误差 小 于 此 值 。 
加 工 误差 越 大 ， 模 型 形状 的 误差 也 增 大 ， 模 型 表面 越 粗糙 ; 加 工 误 差 越 小 ， 
模型 形状 的 误差 也 减 小 ， 模 型 表面 越 光 滑 。 但 是 ， 轨 迹 段 的 数目 增多 ， 轨 迹 
数据 量变 大 。 加 工 误差 如 图 1-47 所 示 。 
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图 1-47 ”加工 误差 


2) 加 工 步 长 : 生成 加 工 轨 迹 的 刀 位 点 沿 曲 线 按 弧 长 均匀 分 布 。 当 曲线 的 曲 
率 变化 较 大 时 ， 不 能 保证 每 一 点 的 加 工 误差 都 相同 。 

两 种 方式 生成 的 四 轴 加 工 轨迹 如 图 1-48、 图 1-49 所 示 。 其 中 ， 绿 色 为 加 
工 轨 迹 ， 点 为 刀 位 点 ， 红 色 直 线段 为 刀 轴 方向 。 














































































































图 1-48 ”加 工 误差 方式 控制 加 工 精度 图 1-49” 步 长 方式 控制 加 工 精度 
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4. 


走 刀 方式 














1) 单 向 : 在 刀 次 大 于 1 时 ， 同 一 层 的 刀具 轨迹 沿 着 同一 方向 进行 加 工 ， 这 


时 ， 层 间 轨 迹 会 自动 以 抬 刀 方式 连接 。 精 加 工时 ， 为 了 保证 








引 





2) 


行 加 工 。 
个 行 间 进 给 ， 继 续 沿 着 与 





间 走 一 














， 多 采用 此 方式 。 
往复 : 在 刀具 轨迹 层 数 大 于 1 时 ， 各 层 之 间 的 刀具 轨迹 方向 可 以 往复 进 



























































槽 宽 和 加 工 表面 质 





刀具 到 达 加 工 终点 后 ， 不 是 快速 退 刀 ， 而 是 与 下 一 层 轨 迹 的 最 近 点 之 


























减少 抬 刀 ， 提 高 加 工效 率 ， 多 采用 此 种 方式 。 














偏 置 选项 


























四 轴 曲 线 方 式 加 











些 调整 ， 以 达到 医 
































工 槽 时 ， 有 时 也 需要 像 在 平面 上 加 工 槽 那样 ， 















































左 偏 : 向 被 加 工 



































加 工 方向 的 左边 。 

























































































即 刀 有 具 加 工 方向 的 右边 。 


6) 刀 次 : 当 需 要 多 刀 进 行 加 工时 ， 在 这 里 给 定 刀 次 。 给 定 刀 次 后 ， 
距离 = 偏 置 距 离 x 刀 次 。 
连接 : 当 刀 上 其 轨迹 进行 左右 偏 置 ， 并 且 用 往复 方式 加 工时 ， 两 加 工 轨迹 
方式 : 直线 和 圆 踊 。 两 种 连接 方式 各 有 其 用 途 ， 





7) 


之 间 的 连接 提供 了 两 利 
加 工 的 实际 需要 来 选用 。 


6. 








Bt 
BE 
于 













































































加 工 深 度 





被 加 工 曲线 的 左边 和 右边 同时 进行 偏 置 。 
偏 置 距离 : 偏 置 的 距离 请 在 这 里 输入 数值 确定 。 






















































































原 加 工 方向 相反 的 方向 进行 加 工 。 加 工时 为 了 

















对 覃 宽 





样 所 要 求 的 尺寸 。 可 以 通过 偏 置 选项 来 达到 目的 。 
曲线 上 : 铣 刀 的 中 心 治 曲线 加 工 ， 不 进行 偏 置 。 
曲线 的 左边 进行 仿 置 。 左 方向 的 判断 方法 与 G41 相同 ， 


3) 右 偶 : 向 被 加 工 曲线 的 右边 进行 偏 置 。 右 方向 的 判断 方法 与 G42 相同 ， 









































忆 偏 置 


















































从 曲线 当前 所 在 的 位 置 向 下 要 加 工 的 深度 。 
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为 了 达到 给 定 的 加 工 深 度 ， 需 要 在 深度 方向 多 次 进 刀 时 的 每 刀 进 给 量 


8. 





进 刀 量 


起 止 高 度 


























刀具 初始 位 置 。 起 止 高 度 通常 高 于 或 等 于 安全 高 度 
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刀具 在 此 高 度 以 上 任何 位 置 ， 均 不 会 碰 伤 工件 和 夹具 。 
10. 
在 切入 或 切削 开始 前 的 一 段 刀 有 轨迹 的 长 度 ， 这 段 轨 迹 以 慢 速 垂直 向 下 进 给 。 





安全 高 度 








下 刀 相 对 高 度 
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1.4.2 ”四 轴 平 切面 加 工 

j 一 组 垂直 于 旋转 轴 的 平面 与 被 加 工 曲面 的 等 距 面 求 交 而 生成 四 轴 加 工 轨 
迹 的 方法 叫 作 四 轴 平 切面 加 工 。 多 用 于 加 工 旋转 体 及 上 面 的 复杂 曲面 。 铣 刀 刀 
轴 的 方向 始终 垂直 于 第 四 轴 的 旋转 轴 。 
选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “四 轴 平 切面 加 工 ”， 弹 出 图 1-50 
所 示 对 话 框 。 





































































































































































































四 轩 王 切面 hn 工 [| 
四 轴 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | 切 肖 用 量 | 刀具 参数 | 

施 转轴 行距 定义 方式 
6 项 人 平行 加 工 。 角度 增 旦 有 
个 1 抽 个 环 切 加 工 行距 |2 

走 刀 方式 边界 保护 
他 单 向 人 保护 
个 往复 人 不 保护 





厂 优化 ”最 小 刀 轴 转角 厅 5 最 小 刀具 步 长 厅 3 











加 工 余 量 器 于 涉 余 鲁 上 | 
加 工 精度 |0.1 
起 止 高 度 |50 安全 高 度 “|40 








下 刀 相 对 高 度 。 |15 


厂 用 直线 约束 刀 轴 方 丘 














确定 | 取消 悬挂 
图 1-50 “四 轴 平 切面 加 工 ” 对 话 框 



























































1. 旋转 轴 
具体 参数 含义 参照 1.4.1 节 “ 四 轴 曲 线 加 工 ”。 











2. 行距 定义 方式 
1) 平行 加 工 : 用 平行 于 旋转 轴 的 方向 生成 加 工 轨迹 。 

2) 角度 增 量 平行 加 工时 用 角度 的 增 量 来 定义 两 平行 轨迹 之 间 的 8 
3) 环 切 加 工 : 用 环绕 旋转 轴 的 方向 生成 加 工 轨 迹 。 

4) 行距 ， 环 切 加 工时 用 行距 来 定义 两 环 切 轨迹 之 间 的 距离。 









































ial 
亚 
o 








尺 
















































































3. 走 刀 方 式 
具体 参数 含义 参照 1.4.1 节 “ 四 轴 曲 线 加 工 ”。 
4. 边界 保护 











1) 保护 ， 在 边界 处 生成 保护 边界 的 轨迹 ， 如 图 1-51 所 示 。 
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2) 不 保护 : 到 边界 处 停止 ， 不 生成 轨迹 ， 如 图 1-52 所 示 。 








图 1-52 边界 不 保护 轨迹 









































图 1-51 边界 保护 轨迹 
5.， 优化 

1) 最 小 刀 轴 转角 : 刀 轴 转角 是 指 相 邻 两 个 刀 轴 间 的 夹 角 。 最 小 刀 轴 转角 
限制 的 是 两 个 相 邻 刀 位 点 之 间 刀 轴 转 角 必 须 大 于 此 数值 ,如果 小 了 ,就 会 忽略 
掉 。 如 图 1-53 所 示 ， 左 图 没有 添加 此 限制 ， 右 图 添加 了 此 限制 ， 且 最 小 轧 多 


转角 为 10”。 















































































































































Ey 7 和 J 
没有 添加 限制 添加 限制 
图 1-53 ”轨迹 优化 

2) 最 小 刀具 步 长 : 相 邻 两 个 刀 位 点 之 间 的 直线 距离 必须 大 于 此 数值 ， 若 小 
可 忽略 不 要 。 如 果 与 最 小 刀 轴 转角 同时 设置 ， 则 两 个 条 件 哪个 满足 





















































于 此 数值 ， 
哪个 起 作用 。 
6， 加 工 余 量 
相对 模型 表面 的 残留 高 度 ， 如 图 




















1-54 所 示 。 
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7. 干涉 余 量 


干涉 面 处 的 加 工 余 量 。 


8. 加 工 精 度 


mr 


1.4.3 ”叶轮 粗 加 工 















































\ 体 参数 含义 参照 1.4.1 节 “ 四 加 


一 


于 叶轮 加 工 比 较 特殊 ， 也 比较 常见 ， 因 
































曲线 加 工 ”。 
其 余 参数 含义 具体 参照 1.4.1 节 “ 四 到 








曲线 加 工 ”。 




























































































此 在 CAXA 制造 工程 师 2008 

















1-55 所 



































中 有 独立 的 加 工 方法 。 叶 轮 粗 加 工 就 是 对 叶轮 相 邻 二 叶片 之 间 的 余 量 进行 粗 
加 工 。 
选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “叶轮 粗 加 工 >” 弹出 图 
示 对 话 框 。 
[reiEin 工 区 本 | 
叶轮 粗 加 工 | 切削 用 里 | 刀具 参数 | 
叶轮 装 卡 方位 走 7 方式 
Cx 轴 正 向 C 横 切 
个 了 Y 轴 正 向 
人 z 轴 正 丰 他 纵 切 
走 刀 方向 进 给 方向 
个 从 上 向 下 C 
@ 从 下 向 上 人 
他 从 左 向 右 
广 从 右 向 左 
个 从 两 边 向 中 间 
CE 个 从 中 间 向 两 边 
扇 区 内 加 工 顺序 步 长 和 行距 
人 层 优先 最 大 步 长 “0 
个 深度 优先 最 小 步 长 
最 大 行距 [|o 
底面 上 部 过 长 里 司 最 小 行距 
底面 下 部 延长 量 站 每 导 F 降 高 下 
加 工 余 里 和 精度 
叶轮 底面 加 工 余 里 。 [了 起 止 高 度 ” 司 
叶轮 底面 jnI 精 [ol 安全 高 度 。 [0 
叶 面 加 工 余 星 |.1 下 刀 相 对 高 度 |15 
L 克 e | 卫 县 挂 
图 1-55 “叶轮 粗 加 工 ” 对 话 框 
1. 叶轮 装 卡 方位 
1) X 轴 正 向 : 叶轮 轴线 平行 于 往 凶 


























33 > 





， 从 底面 指向 顶 面 同 X 轴 正 向 同 向 的 
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安装 方式 。 
2) Y 轴 正 向 :叶轮 轴线 平行 于 YY 轴 ， 从 底面 指向 项 面 同 Y 轴 正 向 同 向 的 
安装 方式 。 
3) Z 轴 正 向 : 叶轮 轴线 平行 于 乙 轴 ， 从 底面 指向 顶 面 同 乙 轴 正 向 同 向 的 安 
装 方式 。 

2. 走 刀 方 式 

1) 横 切 : 在 两 叶片 之 间 , 刀具 沿 圆心 在 叶轮 轴 上 的 圆周 上 作 走 刀 进 给 运动 。 

2) 纵 切 : 在 两 叶片 之 间 ， 刀 其 顺 着 叶轮 槽 的 方向 作 向 上 或 向 下 的 走 刀 进 给 
运动 。 

























































































































































































































































































3， 走 刀 方 向 

1) 从 上 向 下 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ,刀具 由 叶轮 顶 面 切 入 ， 从 
叶轮 底面 切 出 ， 单 向 走 刀 。 

2) 从 下 向 上 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 有 具 由 叶轮 底面 切入 ， 从 
叶轮 顶 面 切 出 ， 单 向 走 刀 


E“ 走 刀 方 式 ” 为 横 切 的 情况 下 ， 刀 有 具 在 圆周 上 由 左 向 右 单 

















3) 从 左 向 右 : 也 





hn 
a 
| 
器 
O 


















































4) 从 右 向 左 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 横 切 的 情况 下 ， 刀 具 在 圆周 上 由 右 向 左 单 
j 走 刀 。 
5) 往复 : 在 以 上 四 种 情况 下 ， 一 次 走 刀 完 后 ， 不 抬 刀 而 是 切削 移动 到 下 一 
行 ， 反 向 走 刀 完成 下 一 行 的 切削 加 工 。 

4 进 给 方向 
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1) 从 上 向 下 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 横 切 的 情况 下 ， 刀 上 其 的 行 间 进 给 方向 是 从 
上 癌 下 。 

2) 从 下 向 上 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 横 切 的 情况 下 ， 刀 上 其 的 行 间 进 给 方向 是 从 
下 向 上 。 

3) 从 左 向 右 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 具 的 行 间 进 给 方向 是 从 
左 向 右 。 

4) 从 右 向 左 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 其 的 行 间 进 给 方向 是 从 
右 问 左 。 

5) 从 两 边 向 中 间 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 具 的 行 间 进 给 方向 
是 从 两 边 向 中 间 。 






































6) 从 中 间 向 两 边 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 具 的 行 间 进 给 方向 
是 从 中 间 向 两 边 。 
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5.， 遍 区 内 加 工 顺序 (该 区 粗 加 工 去 除 材 料 的 去 除 顺 序 ) 

1) 层 优先 : 先 去 除 上 层 的 所 有 行 的 材料 ， 再 去 除 下 层 的 所 有 材料 。 

2) 深度 优先 : 先 去 除 一 行 下 所 有 层 的 材料 ， 再 进 给 到 下 一 行 ， 去除 下 一 行 
所 有 层 的 材料 。 

6. 延长 

1) 底面 上 部 延长 量 : 当 刀 具 从 叶轮 上 底面 切入 或 切 出 时 ， 为 确保 刀具 不 与 
工件 发 生 磁 撞 ， 将 刀具 的 走 刀 或 进 给 行程 向上 延长 一 段 距离 ， 以 使 刀具 能 够 完 
全 离开 叶轮 上 底面 。 

2) 底面 下 部 延长 量 : 当 刀 具 从 叶轮 下 底面 切入 或 切 出 时 ， 为 确保 刀具 不 与 
工件 发 生 碰 撞 ， 将 刀具 的 走 刀 或 进 给 行程 向 下 延长 一 段 距离 ， 以 使 刀具 能 够 完 
全 离开 叶轮 下 底面 。 

7. 步 长 和 行距 

1) 最 大 步 长 : 刀具 走 刀 的 最 大 步 长 ， 大 于 “最 大 步 长 ”的 走 刀 步 将 被 分 成 
两 步 。 

2) 最 小 步 长 : 刀具 走 刀 的 最 小 步 长 , 小 于 “最 小 步 长 ”的 走 刀 步 将 被 合并 。 

3) 最 大 行距 : 走 刀 行 间 的 最 大 距离 。“ 纵 切 ” 方 式 时 ， 以 半径 最 大 处 行 
为 计算 行距 。 
4) 最 小 行距 : 走 刀 行 间 的 最 小 距离 。“ 纵 切 ” 方 式 时 ， 以 半径 最 大 处 行 虽 
为 计算 行距 。 

5) 每 层 下 降 高 : 在 叶轮 旋转 面 上 刀 触 点 的 法 线 方向 上 的 层 间 距离 。 

8.， 加 工 余 量 和 精度 

1) 叶轮 底面 加 工 余 量 : 粗 加 工 结束 后 ， 叶 轮 底 面 ( 即 旋转 面 ) 上 留 下 的 材 
料 厚 度 ， 即 下 道 精 加 工 工序 的 加 工 工作 量 。 

2) 叶轮 底面 加 工 精度 : 加 工 精 度 越 小 ， 叶 轮 底面 模型 形状 的 误差 越 大 ， 模 
型 表面 越 粗糙 。 加 工 精 度 越 大 ， 模 型 形状 的 误差 越 小 ， 模 型 表面 越 光 滑 ， 但 是 ， 
轨迹 段 的 数目 增多 ， 轨 迹 数 据 量变 大 。 

3) 叶 面 加 工 余 量 : 叶轮 槽 的 左右 两 个 叶片 面 上 留 下 的 下 道 工 序 的 加 工 材 料 
厚度 。 
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1.4.4 叶轮 精 加 工 

叶轮 精 加 工 就 是 对 叶轮 每 个 单一 叶片 的 两 侧 和 底面 进行 精 加 工 。 

选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “叶轮 精 加 工 ” 弹出 图 1-56 所 
示 对 话 框 ， 并 单 击 “ 叶 轮 精 加 工 ”。 
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叶轮 入 加 工 =x) 
叶轮 精 加 工 | 叶片 加 工 参 数 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 

叶轮 装 卡 方位 扇 区 内 加 工 顺序 

个 4 轴 正 向 个 叶片 优先 

个 了 轴 正 向 

仓 Z 轴 正 向 他 底面 优先 
全 加 工 底面 分 度 角 |30 

走 刀 方式 步 长 和 行距 
个 横 切 了 
en 最 大 步 长 。 [0 
小 步 - 

最 小 步 长 所 
底面 上 部 延长 里 所 最 大 行距 0 
底面 下 部 延长 里 所 最 小 行距 所 

走 刀 方向 进 给 方向 

个 从 上 向 下 © 
他 从 下 向 上 9 
Ee 从 从 左 向 右 
个 从 右 向 左 
个 从 两 边 向 中 间 
个 往 复 个 从 中 间 向 两 边 

加 工 余 里 和 精度 

叶轮 底面 加 工 余 量 三 起 止 高 度 50 

叶轮 底面 加 工 精度 [ol 支 全 言 度 加 

叶 面 让 里 1 下 刀 相 对 高 度 。 5 
J] mw | 各 
图 1-56 “叶轮 精 加 工 ” 对 话 框 











1. 叶轮 装 卡 方位 





2， 遍 区 内 加 工 顺序 
1) 叶片 优先 : 先 加 工 叶 片 ， 后 加 工 底面 。 
2) 底面 优先 : 先 加 工 底 面 ， 后 加 工 叶 片 。 























3. 加 工 底面 

可 选择 加 工 还 是 不 加 工 叶 轮 底 面 。 
4. 分 度 角 

在 一 个 叶轮 槽 中 , 左 叶 根 线 绕 叶 轮 第 
S， 走 刀 方 式 

具体 参数 含义 参照 1.4.3 节 “ 叶 轮 
6. 延长 

具体 参数 含义 参照 1.4.3 节 “ 叶 轮 


7. 步 长 和 行距 





具体 参数 含义 参照 














1.4.3 市 “叶轮 





具体 参数 含义 参照 1.4.3 节 “ 叶 轮 粗 加 工 ” 























粗 加 工 ”。 


粗 加 工 ”。 











粗 加 工 ”。 
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8， 走 刀 方 向 


1) 从 上 向 下 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 具 I 
叶轮 底面 切 出 ， 单 向 走 刀 (这 里 包括 叶片 和 叶轮 底面 的 加 
2) 从 下 向 上 : 在 “ 走 刀 方式 ”为 纵 切 的 情况 下 ， 刀 其 | 
叶轮 项 面 切 出 ， 单 向 走 刀 (这 里 包括 叶片 和 叶轮 底面 的 加 














3) 从 左 向 右 : 在 “ 走 思 方 式 ” 为 横 切 的 情况 下 ， 刀 具 妊 
向 走 刀 《〈 仅 是 叶轮 底面 的 加 工 )。 
走 刀 方式 ”为 横 切 的 情况 下 ， 刀 具 妊 
向 走 刀 《〈 仅 是 叶轮 底面 的 加 工 ) 
5) 往复 : 在 以 上 四 种 情况 下 ， 一 行走 刀 完 后 ， 不 抬 刀 而 














EN 


4) 从 右 问 正 : 在 
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叶轮 顶 面 切入 ， 从 
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叶轮 底面 切入 ， 从 





习 上 由 左 向 右 单 


















































反 向 走 刀 《〈 这 里 包括 叶片 和 叶轮 底面 的 加 工 )。 


9 进 给 方向 


10. 加 工 余 量 和 精度 





具体 参数 含义 参照 1.4.3 节 “ 叶 轮 粗 加 工 ” 





具体 参数 含义 参照 1.4.3 节 “ 叶 轮 粗 加 工 ” 


























习 上 由 右 向 左 单 

















前 移动 到 下 一 





单 击 “ 叶 片 加 工 参数 ”选项 卡 ， 弹 出 图 1-57 所 示 对 话 框 。 


叶轮 精 加 工 


| 





区 加 工 叶片 
层 切 入 
行距 
刀 次 
最 大 步 长 
最 小 步 长 


深度 切入 


加 工 余 量 和 精度 


叶轮 精 加 工 叶片 加 工 参 数 | 切削 用 旦 | 刀具 参数 | 











目 





S 





加 工 导数 


叶 面 加 工 余 量 
叶 面 加 工 精度 
叶轮 底面 让 刀 量 





加 工 顺序 


仿 层 优先 


个 深度 优先 


走 刀 方向 


他 从 上 向 下 


个 从 下 向 上 


个 环 雪 分 
六 


延长 





叶片 上 部 延长 量 |0 





叶片 下 部 延长 量 |0 














入 | mw 县 


























图 1-57 “叶片 加 工 参数 ”选项 卡 
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1.， 加工 叶片 

如 果 不 选 这 一 项 ， 将 只 加 工 叶轮 的 底面 。 

2. 层 切 入 

1) 行距 : 当 沿 着 叶片 表面 需要 多 层 切入 时 ， 行 距 确定 两 层 轨 迹 的 距离 。 

2) 刀 次 : 当 沿 着 叶片 表面 需要 多 层 切 入 时 ， 刀 次 确定 轨迹 的 层 数 。 

3) 最 大 步 长 : 刀具 走 刀 的 最 大 步 长 , 大 于 “最 大 步 长 ”的 走 刀 步 将 被 分 成 两 步 。 

4) 最 小 步 长 : 刀具 走 刀 的 最 小 步 长 , 小 于 “最 小 步 长 ”的 走 刀 步 将 被 合并 。 

3. 深度 切入 

加 工 层 数 : 同一 层 轨 迹 沿 着 叶片 表面 的 走 刀 次 数 。 

4.， 加 工 顺序 

1) 层 优 先 : 叶片 两 侧面 加 工 完成 同一 层 的 精 加 工 轨迹 再 加 工 下 一 层 。 叶 片 
两 侧 交 替 加 工 。 

2) 深度 优先 : 叶片 两 侧面 加 工 完成 同一 侧 的 精 加 工 轨迹 再 加 工 下 一 侧面 。 
完成 叶片 的 一 个 侧面 后 再 加 工 另 一 个 侧面 。 

S， 走 刀 方 向 

1) 从 上 向 下 : 叶片 两 侧面 的 每 一 条 加 工 轨迹 都 是 由 上 向 下 进行 精 加 工 。 

2) 从 下 向 上 : 叶片 两 侧面 的 每 一 条 加 工 轨迹 都 是 由 下 向 上 进行 精 加 工 。 

3) 环 切 : 叶片 两 侧面 的 两 条 加 工 轨迹 连接 起 来 进行 加 工 。 但 要 注意 这 样 做 
可 能 会 产生 过 切 。 

Q 顺 铣 : 以 顺 铣 的 方式 进行 连接 。 

@ 首 狂 : 以 逆 铣 的 方式 进行 连接 。 

6. 加 工 余 量 和 精度 

1) 叶 面 加 工 余 量 : 叶片 表面 加 工 结束 后 所 保留 的 余 

2) 叶 面 加 工 精度 : 加 工 精度 越 小 ,叶轮 底面 模型 形状 的 误差 越 大 ， 横 型 表 
面 越 粗糙 。 加 工 精度 越 大 ， 模 型 形状 的 误差 越 小 ， 模 型 表面 越 光滑 ， 但 是 ， 轨 
迹 段 的 数目 增多 ， 轨 迹 数据 量变 大 。 

3) 叶轮 底面 让 思量 : 加 工 结束 后 ， 叶 轮 底面 〈《 即 旋转 面 ) 上 留 下 的 材料 厚度 。 

7. 延长 

1) 叶片 上 部 延长 量 : 当 刀 有 具 从 叶轮 上 底面 切入 或 切 出 时 ， 为 确保 刀具 不 与 
工件 发 生 碰撞 ， 将 刀具 的 走 刀 或 进 给 行程 向 上 延长 一 段 距离 ， 以 使 刀具 能 够 完 
全 离开 叶轮 上 底面 。 

2) 叶片 下 部 延长 量 : 当 刀 有 具 从 叶轮 下 底面 切入 或 切 出 时 ， 为 确保 刀具 不 与 
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工件 发 生 碰撞 ， 将 刀具 的 走 刀 或 进 给 行程 向 下 延长 一 段 距 离 ， 以 使 刀具 
全 离开 叶轮 下 底面 。 
1.4.5 五 轴 G01 钻 孔 

五 轴 G01 钻 孔 就 是 按 曲面 的 法 矢 或 给 定 的 直线 方向 用 G01 直线 插 补 的 方式 
进行 空间 任意 方向 的 五 轴 销 孔 。 

选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “五 轴 G01 钻 孔 ” 弹出 图 1-58 
所 示 对 话 框 。 















































































































































五 轴 G01 钻 孔 i 
加 工 参数 | 刀具 参数 | 
安全 高 度 匈 对 ) ”| 团 主轴 转速 。 [3000 
安全 间隙 各 钻 孔 速度 |1000 
钻 孔 深度 20 接近 速度 |1600 
回 退 最 大 距离 20 回 退 速度 。 |2000 
钻 孔 方式 
合 下 刀 次 数 1 个 每 次 深度 上 
拾取 方式 
个 输入 点 从 拾取 存在 点 个 拾取 图 
刀 轴 控制 
个 曲面 法 和 撩 。 “从 直线 方向 。 厂 直线 长 度 决 定 钻 孔 深度 
哲 刀 选 项 
厂 超过 相 邻 投影 角度 哲 刀 0 
个 | 这 | > 




















[一 梢 | 峙 | 
图 1-58 “五 轴 G01 钻 孔 ” 的 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 

1， 安 全 高 度 (绝对 ) 

系统 认为 刀具 在 此 高 度 以 上 任何 位 置 ， 均 不 会 碰 伤 工件 和 夹具 。 所 以 应 
该 把 此 高 度 设 置 得 高 一 些 。 

2. 主轴 转速 

机 床 主轴 的 转速 。 

3. 安全 间 承 

钻 孔 时 ， 钻 头 快速 下 刀 到 达 的 位 置 ， 即 距离 工件 表面 的 距离 ， 由 这 一 点 开 
始 按 铅 孔 速度 进行 钴 孔 。 







































































4， 钻 孔 深 度 
孔 的 加 工 深 度 。 
S$， 回 退 最 大 距离 


每 次 回 退 到 在 钻 孔 方向 上 高 出 钻 孔 点 的 最 大 距离 。 
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6 钻 孔 方式 

1) 下 思 次 数 ; 当 孔 较 深 , 使 用 吸 式 钻 孔 时 ， 完 成 所 要 求 的 孔 深 的 下 刀 次 数 。 

2) 每 次 深度 ， 当 孔 较 深 ， 使 用 吸 式 钻 孔 时 ， 完 成 所 要 求 的 孔 深 的 每 次 钻 孔 
深度 。 



















































































7.， 钻 孔 速 度 

钻 孔 时 刀具 的 切削 进 给 速度 。 

8. 拾取 方式 

1) 输入 点 : 可 以 输入 数值 和 任何 可 以 捕捉 到 的 点 来 确定 孔 位 。 
























































2) 拾取 存在 点 : 拾取 用 做 点 工具 生成 的 点 来 确定 孔 位 。 
3) 拾取 圆 : 拾取 圆 来 确定 孔 位 。 

9. 思 轴 控制 
1) 曲面 法 和 撩 : 用 钻 孔 点 所 在 曲面 上 的 法 线 方向 确定 外 和 孔 方向 。 
2) 直线 方向 : 用 孔 的 轴线 方向 确定 钻 孔 方向 。 




















































































































1.4.6 五 轴 侧 铣 加 工 


五 轴 侧 铣 加 工 就 是 用 两 条 线 来 确定 所 要 加 工 的 面 ， 并 且 可 以 利用 铣 刀 的 侧 
刃 来 进行 加 工 。 
选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “五 轴 侧 铣 加 工 ” 弹出 图 1-59 所 
示 对 话 杠 。 












































































































































五 轴 便 钳 加 工 [2 
加 工 参数 | 接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
刀具 摆 角 | 最 大 步 长 局 切削 行 数 上 
加 工 余 量 所 加 工 误差 v.025 。 刀具 角度 证 
相 邻 刀 轴 最 大 来 角 后 保护 面 干涉 余 里 所 
扩展 方式 
订 进 刀 扩展 |10 订 退 刀 扩展 10 
刀具 角度 修正 
个 起 点 修正 。 仓 未 油 修正 。 修正 点 数 局 
偏 置 方式 人 刀 轴 偏 置 。 “个 刀 轴 过 曲面 
进 给 速度 他 切削 距离 。 “个 每 段 时 间 
[5 轴 初始 转动 方向 他 顺 时 名 个 逆 时 针 
起 止 高 度 
安全 高 度 “Ia0 


下 刀 相 对 高 度 [15 























忆 本 ww | 由 | 
图 1-59 “五 轴 侧 铣 加 工 ” 的 “加 工 参数 ”选项 卡 
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1. 刀具 摆 角 
在 刀 位 点 上 沿 轨 迹 加 工 方向 ， 思 具 在 刀 轴 矢量 基础 上 的 倾斜 范围 。 
2. 最 大 步 长 














































































































在 满足 加 工 误差 的 情况 下 ， 为 了 使 曲率 变化 较 小 的 部 分 不 至 于 生成 的 刀 位 
点 过 少 ， 用 这 项 参数 来 增加 刀 位 ， 使 相 邻 两 刀 位 点 之 间 的 距离 不 大 于 此 值 。 





3. 切 创 行 数 

此 值 确 定 加 工 轨迹 的 行 数 。 

4 加工 余 量 

相对 模型 表面 的 残留 高 度 。 

5$， 加 工 误 差 

具体 参数 含义 参照 1.4.1 节 “ 四 轴 曲 线 加 工 ”。 
6. 刀具 角度 

























































































当 刀 具 为 锥 形 铣 刀 时 ， 在 这 里 输入 锥 刀 的 角度 ， 文 持 用 锥 刀 进 行 五 多 























侧 狗 




















加 工 。 
7， 相 人 急 刀 轴 最 大 夫 角 








生成 五 轴 侧 铣 轨 迹 时 ， 相 邻 两 刀 位 点 之 间 的 刀 轴 矢量 夹 角 不 大 于 此 值 ， 盏 






























































则 将 在 两 刀 位 之 间 择 入 新 的 刀 位 , 用 以 避免 两 相 邻 刀 位 点 之 间 的 角度 变化 过 大 。 

















8. 保护 面 干 涉 余 量 
对 保护 面 所 留 的 余 量 。 
9. 扩展 方式 

1) 进 刀 扩展 : 给 定 在 进 刀 的 位 置 向 外 扩展 ， 以 实现 零件 外 进 刀 。 





串 

















2) 退 思 扩 展 : 给 定 在 退 刀 的 位 置 向 外 延伸 ,以 实现 完全 走出 零件 外 再 抬 刀 。 


10. 刀具 角度 修正 
此 选项 在 该 版 本 中 已 经 不 起 作用 。 
11. 偏 置 方式 
1) 刀 轴 偏 置 : 加 工时 刃 轴 向 曲面 外 偏 置 。 

2) 刀 轴 过 面 : 加 工时 刀 轴 不 向 曲面 外 偏 置 ， 刀 轴 通 过 曲面 。 
12. 进 给 速度 
此 选项 在 该 版 本 中 已 经 不 起 作用 。 
13. C 轴 初 始 转动 方向 
此 选项 在 该 版 本 中 已 经 不 起 作用 。 
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1.4.7 五 轴 等 参数 线 加 工 























五 轴 等 参数 线 加 工 就 是 用 曲面 参数 线 的 方式 来 建立 五 
的 刀 轴 方向 为 曲面 的 法 向 ， 并 可 根据 加 工 的 需要 增加 刀具 倾角 。 
选择 下 拉 菜单 “加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ”一 “五 


































































































所 示 对 话 框 。 











参数 线 加 工 ” 弹出 





五 轴 参 数 线 加 工 


2 





加 I 余 里 。” 同 
步 长 定义 方式 

他 加 工 精度 0.025 
行距 定义 方式 

CK 40 





进 给 速度 他 切削 距离 
5 轴 初 始 转动 方向 。 他 顺 B 针 


刀具 倾角 


个 步 长 


他 行距 


起 止 高 度 
安全 高 度 


下 刀 相 x 对 高 度 


5 轴 等 参数 线 加 工 参 数 | 接近 返回 | 切削 用 旦 | 刀具 参数 | 


0 





2 





1 





个 每 段 时 间 
个 逆 时 针 


100 


50 














入 | 陋 县 





























1]， 加 工 余 量 


刀具 在 此 高 度 以 上 任何 位 置 ， 均 不 会 碰 伤 工件 和 夹具 。 





.刀具 倾角 


























3. 步 长 定义 方式 


2 
刀具 轴 向 加 工 前 进 方向 倾斜 的 角度 。 








具体 参数 含义 参照 1.4.1 节 “ 四 多 

















4. 行距 定义 方式 


图 1-60 “5 轴 等 参数 线 加 工 参 数 ” 选 项 卡 





曲线 加 工 ” 中 的 “加 工 精度 ”。 




















1) 刀 次 : 以 给 定 加 工 的 次 数 来 























5.， 进 给 速度 
此 选项 在 该 版 本 中 已 经 不 起 作用 
6. C 轴 初 始 转动 方向 
此 选项 在 该 版 本 中 已 经 不 起 作用 
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定 走 刀 的 次 数 。 
2) 行距 :以 给 定 行距 来 确定 轨迹 行 间 的 距离。 














上 加 工 轨迹 ， 每 一 点 


1-60 
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1.4.8 五 轴 曲 线 加 工 





























































































































的 方向 自动 由 被 拾取 


曲线 加 工 ”， 弹出 图 1-61 




















































































































五 轴 曲 线 加 工 就 是 用 五 轴 的 方式 加 工 空 间 曲 线 ， 刀 负 
的 曲面 的 法 向 进行 控制 。 
选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 “五 
所 示 对 话 框 。 
五 釉 此 线 jn 工 Ex 
五 轴 曲 线 加 工 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
切 深 定义 
以 曲面 上 的 点 为 零点 ,该 点 法 矢 正 向 为 
顶层 高 度 同 每 层 下 降 高 上 
底层 高 度 2 | 
走 刀 顺序 层 间 走 刀 方 式 
人 深度 优先 顺序 个 单 向 
个 曲线 优先 顺序 仓 往 复 
起 止 高 度 [rao 
加 工 精度 Fol 安全 高 度 [60 | 
下 刀 相 对 高 度 后 一 
取消 悬挂 
图 1-61 “五 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 
1]. 切 深 定义 
1) 顶层 高 度 : 加 工时 第 一 刀 能 切削 到 的 高 度 值 。 
2) 底层 高 度 : 加 工时 最 后 一 刀 能 切削 到 的 高 度 值 。 





3) 每 层 下 降 高 : 单 层 下 降 的 高 度 ， 





的 刀 次 。 
2.， 走 忆 顺 序 














也 可 以 称 之 为 层 高 。 此 三 个 值 

















1) 深度 优先 顺序 : 先 按 深度 方向 加 工 ， 再 加 工 平面 方向 。 
2) 曲线 优先 顺序 : 先 按 曲线 的 顺序 加 工 ， 加 工 完 这 一 层 后 再 加 工 下 一 层 ， 





即 深度 方向 。 
3.， 层 间 走 习 方式 


1) 单 向 : 沿 曲线 加 工 完 后 拾 刀 回 到 起 始 下 思 切 肖 














2) 往复 : 加 工 完 后 不 抬 刀 ， 直 接 进行 下 次 加 工 。 








4. 加 工 精 度 
曲线 的 离散 精度 。 


1 处 ， 再 次 加 工 。 


决定 切 肖 
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1.4.9 五 轴 曲 面 区 域 加 工 
生成 曲面 的 五 轴 精 加 工 轨迹 ， 刀 轴 的 方向 由 导向 曲面 控制 。 导 回 曲 面具 文 
持 一 张 曲面 的 情况 ， 刀 有 具 目 前 只 文 持 球 头 刀 。 
选择 下 拉 菜 单 “加工 ”一 “多 轴 加 工 ” 一 “五 轴 曲 面 区 域 加 工 ” 弹出 图 
所 示 对 话 框 。 










































































一 





-62 




















五 各 此 画 区 域 in 工 2 
加 工 参数 | 切 沿用 量 | 刀具 参数 | 








人 平行 hi 工 © 环 thn 工 
中 单身 人 往复 角度 个 le 
加 I 作 里 WH 轮作 量 下 8 全 量 ”所 5 











加 工 精度 “|0.01 轮 廊 精 度 |0.01 干涉 余 量 |0.01 





拐角 过 渡 方 式 个 尖 角 6 辆 弧 行距 BB 
轮廓 补偿 他 08 个 T0 个 PAST ”轮廓 清 根 人 不 清 根 个 清 根 
岛 补偿 ”从 08 个 T0 个 PAST 岛 清 根 6 不 清 根 个 清 根 


起 止 高度 [20 
安全 高 度 。 [00 
下 刀 相 对 高 度 “ 隔 


























本 J 3 | 时 


















































图 1-62 “五 轴 曲 面 区 域 加 工 ” 的 “加 工 参数 ”选项 卡 
1. 走 刀 方式 
1) 平行 加 工 : 以 任意 角度 方向 生成 平行 线 方 式 的 加 工 轨迹 。 


单 向 : 生成 单方 向 加 工 的 轨迹 。 快 速 退 刀 后 ， 返 回 下 一 条 加 工 轨迹 的 起 点 
进行 单一 方向 的 加 工 。 
往复 :生成 往复 的 加 工 轨 迹 。 每 一 条 轨迹 加 工 到 终点 后 不 抬 刀 ， 继 续 走 到 下 
一 条 轨迹 的 终点 ， 向 相反 的 方向 进行 加 工 。 
角度 : 设 定 平行 加 工 的 轨迹 相对 于 XX 轴 角 度 。 
2) 环 切 加 工 : 生成 环 切 加 工 轨迹 。 
从 里 向 外 : 环 切 加 工 轨迹 由 里 向 外 加 工 。 
从 外 向 里 : 环 切 加 工 轨迹 由 外 向 里 加 工 。 
2， 加 工 余 量 
0 工 后 工件 表面 所 保留 的 余 
3. 输 廊 余 量 
加 工 后 对 于 加 工 轮廓 所 保留 的 余 
4. 岛 余 量 
加 工 后 对 于 岛 所 保留 的 余 
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过 





地 














EE, 
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5. 干涉 余 量 
加 工 后 对 于 干涉 面 所 保留 的 余 
6. 加工 精 度 














弛 _ 








即 输 入 模型 的 加 工 误差 .计算 模 型 的 轨迹 误差 小 于 此 值 。 加 工 误差 越 大 ， 
模型 形状 的 误差 也 增 大 ， 模 型 表面 越 粗糙 。 加 工 误差 越 小 ， 模 型 形状 的 误差 也 
减 小 ， 模 型 表面 越 光 滑 ， 但 是 ， 轨 迹 段 的 数目 增多 ， 轨 迹 数据 量变 大 。 








7.， 轮 廊 精度 
加 工 范围 轮廓 的 加 工 精 度 。 
8， 行距 

平行 轨迹 的 行 间距 离 。 

9. 扬 角 过 渡 方 式 











1) 尖 角 : 刀具 从 轮廓 的 一 边 到 另 一 边 的 过 程 中 ， 以 两 条 边 延 长 后 相交 











2) 圆 角 : 刀具 从 轮廓 的 一 边 到 另 一 边 的 过 程 中 ， 以 加 





10. 轮 廊 补偿 
有 三 种 方式 。 
1) ON: 刀 心 线 与 轮廓 重合 。 


























2) TO: 刃 心 线 未 到 轮廓 一 个 刀具 半径 。 
3) PAST: 刀 心 线 超过 轮廓 一 个 刀具 半径 。 





11. 轮 廊 清 根 

1) 清 根 进行 轮廓 清 根 加 工 。 
2) 不 清 根 : 不 进行 轮廓 清 根 加 工 
12. 岛 补 偿 

1) ON: 刀 心 线 与 轮 廊 重合 。 


























o 


2) TO: 思 心 线 未 到 轮廓 一 个 刀具 半径 。 
3) PAST: 刀 心 线 超过 轮廓 一 个 刀具 半径 。 





13. 和 岛 清 根 
1) 清 根 : 进行 轮廓 清 根 加 工 。 
2) 不 清 根 : 不 进行 轮廓 清 根 加 工 


1.4.10 ”五 轴 转 四 轴 轨 迹 





























把 五 轴 加 工 轨迹 转 为 四 轴 加 工 轨迹 ， 使 一 部 分 




















o 

















加 工 的 零件 ， 先 用 五 轴 生 成 轨迹 ， 再 转 为 四 轴 






























































既 可 




















的 方 


弧 的 方式 过 渡 。 


























轨迹 进行 四 





























选择 下 拉 菜 单 “2 > 多 轴 加 工 ” > 五 轴 转 























四 轴 

















65> 




















五 轴 加 工 又 可 用 四 轴 
轴 加 工 。 
轨迹 ”， 弹 出 图 1-63 
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所 示 对 话 框 。 
厂址 四 地 的 这 于 < 一 
加 工 枯 娄 | 切换 用 王 | 刀具 关 歼 | 
这 和 办 
e 形 斑 唤 








CJ ww | 些 咱 
图 1-63 “五 轴 转 四 轴 轨 迹 ” 的 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 

X 轴 : 机 床 的 第 四 轴 绕 XX 轴 旋 转 ， 生 成 加 工 代码 时 角度 地 址 为 A。 
HI 机床 的 第 四 轴 绕 Y 轴 旋 转 ， 生 成 加 工 代 码 时 角度 地 址 为 B。 







































































YY 朝 
1.4.11 五 轴 定 向 加 工 
首先 在 所 要 加 工 的 方向 上 建立 加 
轴 方 向 。 
1) 生成 加 工 轨迹 时 ， 可 使 用 三 轴 加 工 的 所 有 加 工 功能 。 
2) 生成 加 工 代码 时 ,“ 生 成 后 置 代码 ”对 话 框 中 的 “定向 铣 选项 *， 按 















































工 坐 标 系 ， 用 坐标 系 确定 要 进行 加 工 的 刀 




























































































图 1-64 进行 设置 。 
3) 图 1-64 所 示 中 “ 抬 刀 绝对 高 度 〈 装 夹 坐 标 系 )” 中 数值 的 设置 一 定 要 比 


工件 的 最 高 点 还 要 高 ， 以 便 在 一 个 方向 加 工 完 成 后 切换 到 另 一 个 加 工 方向 时 ， 


即使 跨越 工件 也 不 会 与 工件 发 生 碰 撞 。 
习 


万 人 文件 











[六 












































他 拾取 轨迹 后 置 个 拾 职 刀 位 文件 后 置 


Fr- 一 


要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 . 


:CAXAACAXNNEACatANCCO04. cat 


代码 文件 名 定义 [C4 当前 流水 号 4 定 启 铣 抬 刀 
个 x 轴 个 鄙 fz 轴 
抬 刀 绝对 高 度 此 来 侍 标 系 ) |s00 














厂 保留 刀 位 文件 


如 全 文件 存放 在 与 代码 文件 同一 
区 Ew 


目录 下 的 同名 文件 ， 但 : 
pm 





当前 选择 的 数控 系统 : 


确定 取消 
图 1-64 加 工 代码 生成 与 定向 铣 的 设置 
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1.5 CAXA 数控 车 2008 用 户 界面 与 加 工 流程 


主要 


单 和 工具 条 驱动 ， 工 具 条 中 的 每 一 


荣 单 


CAXA 数控 车 2008 的 



































基本 
有 标题 栏 、 菜 单 栏 、 工 具 栏 、 绘 图 区 、 





























命令 的 操作 是 完全 一 样 











图 区 


























显示 各 种 绘图 操作 的 结果 。 


的 。 








个 按钮 对 应 














状态 栏 指 


1.5.1 CAXA 数控 车 2008 用 户 界面 
CAXA 数控 车 2008 安装 完成 后 , 将 在 程序 文件 夹 和 桌面 上 建立 相应 的 快捷 
方式 ， 双 击 桌 面 上 的 “CAXA 数控 车 2008” 


数控 


























导 用 户 进行 操作 并 
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标 国 ， 或 选择 





用 户 界 面 十 分 友好 ， 非 常 接 近 Windows 风格 ， 
状态 栏 等 组 成 。 各 种 功能 均 通 过 菜 
一 个 荣 单 命令 。 单 击 按钮 和 单 击 
提示 当前 状态 ， 绘 








[44 开始 29 PS [24 程 











序 ” 一 “CAXA 数控 车 2008” 一 “CAXA 数控 车 2008” 命 令 ， 可 启动 CAXA 
车 2008 软件 ， 如 图 1-65 所 示 。 
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| 六 除 扩 及 > BH JNO0OS 
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Cem fs 

















1]. 标题 栏 


标题 栏 从 左 向 右 依次 显示 软件 名 称 、 当 前 











图 1-65 CAXA 数控 要 


YLATEE 色 公 | 到 各 
中 

















文件 并 且 未 经 保存 ， 则 
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数控 车 2008 命令 , 主要 由 一 行 菜单 条 及 其 子 菜 
视图 、 格式 、 幅面 、 绘图 、 
分 都 含有 若干 个 下 拉 菜 单 。 

















2. 菜单 栏 








F 2008 用 











户 操 作 界 功 
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| 有 下 | 的 本 二 号 BE 八 上 上 必 站 由 中 市 儿 夯 中 人 


Wa [Bm -| 





打开 的 文件 路 径 和 名 称 。 如 果 是 








文件 名 显示 为 “无 名 文件 ” 如 果 文件 经 过 保存 或 打 
有 文件 ， 则 标题 栏 将 显示 “CAXA 数控 车 2008-【 文 件 路 径 和 名 称 】”。 








CAXA 数控 车 2008 菜单 栏 位 于 标题 栏 的 下 方 ， 集 中 了 几乎 所 有 的 CAXA 
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标注 、 修 改 、 工 具 、 





数控 车 、 通 信 





E 单 组 成 , 荣 单 条 包括 文件 、 编 辑 、 





和 帮助 。 每 个 部 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








3. 工具 栏 

为 了 提高 设计 效率 ， 将 使 用 频率 高 的 下 拉 菜 单 命令 设置 成 工具 栏 按 钮 ， 单 
击 这 些 图 标 按钮 即 可 打开 并 执行 相应 的 命令 。 系 统 默认 工具 栏 包括 “标准 ” 工 
上 共 栏 “属性 ”工具 栏 “常用 ”工具 条 、“ 绘 图 工具 ”工具 栏 、“ 绘 图 工具 II” 
工具 栏 “ 标 注 工 具 ” 工 具 栏 、“ 图 幅 操作 ”工具 栏 、 “设置 工具 ”工具 栏 、“ 编 
辑 工 具 ” 工 具 栏 、“ 视 图 管理 ”工具 栏 和 “数控 车 工具 ”工具 栏 。 
由 于 考虑 到 不 同 用 户 的 工作 习惯 不 同 、 工 作 重 点 不 同 、 熟 练 程度 不 同 ， 
CAXA 数控 车 改变 以 往 的 界面 布局 ， 使 用 最 新 流行 界面 〈 也 可 通过 选择 下 拉 菜 
单 “ 工 具 ” 一 “界面 操作 ”一 “恢复 老 面 孔 ”使 用 以 前 的 界面 )。 并 且 新 增 了 界 
面 定制 功能 ， 通 过 界面 定制 功能 ， 可 以 根据 需要 定制 工具 条 、 外 部 工具 栏 、 键 
盘 命 令 、 快 捷 键 和 菜单 ， 从 而 使 CAXA 数控 车 操作 更 方便 ， 界 面 更 友好 ， 更 加 
贴近 用 户 。 定 义 需 要 的 定制 工具 条 时 ， 可 以 通过 选择 下 拉 荣 单 “ 工 具 ” 一 “ 自 
定义 操作 ”项 ， 即 弹出 界面 定制 的 “ 自 定义 ”对 话 框 ， 如 图 1-66 所 示 。 
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自 定义 | 
命令 “| 工具 栏 | 外 部 工具 | 快捷 键 | 键盘 命令 | 菜单 | 选项 | 
类 别 命令 
的 二 3 “| 口 疡 文件 中.… 所 
加 七 HHFX#O | 
2 司 在 新 窗口 中 打开 文件 0) 
性 I | “| 贺 存 人情 文件 6) 
8 另存 文件 办 
EER > 并 入 文件 
说 明 
加 
































TH 


图 1-66 “ 自 定义 ”对 话 和 


单 击 对 话 框 中 的 “工具 条 ”选项 卡 ， 如 图 1-67 所 示 。 然 后 在 工具 条 页 面 中 
单 击 “ 新 建 ” 按 钮 ， 弹 出 “工具 条 名 称 ” 对 话 框 ， 如 图 1-68 所 示 。 在 工具 条 名 
称 中 输入 “我 的 工具 ” 然后 单 击 “确定 ”按钮 ， 即 增加 一 个 新 的 名 称 为 “我 的 
工具 ”的 工具 条 。 新 建 的 工具 条 便 增 加 到 了 工具 栏 中 。 


自 定义 





























































































































bx 








命令 。 工具 栏 | 外 部 工具 | 快捷 键 | 键盘 命令 | 菜单 | 选 硕 | 
工具 栏 


由 编辑 工具 
口 标题 栏 操作 























ER a 工具 条 名 称 2 
下 


口 块 在 位 编辑 工具 条 名 称 (1) 
我 的 工具 | a 
加 | 英 辣 | 取消 



























































图 1-67 “工具 条 ”选项 卡 图 1-68 “工具 条 名 称 ” 对 话 框 
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可 以 根据 需要 把 CAXA 数控 车 主 界面 中 的 按钮 ， 拖 到 











其 条 中 。 具 体操 作为 单 击 “ 命 令 ” 


令 ” 栏 中 显示 功能 列表 。 把“ 








应 同时 按 住 Ctrl 键 )。 





照 需要 拖 到 “我 的 工具 ” 


4. 绘图 区 

















绘图 区 是 用 户 进行 绘图 设计 的 工作 区 域 ， 如 
































于 屏幕 的 中 心 ， 并 占据 了 









































清晰 的 空间 。 在 绘图 区 的 











坐标 系 。 它 的 坐标 原点 为 
CAXA 数控 车 以 当前 

















工具 

















中 ， 最 后 结果 如 


中 央 设 置 了 一 
《0.0000，0.00 




















向 右 为 正 ， 向 左 为 负 ， 垂 直方 向 为 立方 向 ， 向 上 为 正 ， 
输入 的 点 ， 均 以 当前 用 户 





站 








鼠标 拾取 的 点 或 由 键盘 














5， 立即 羔 单 














了 户 芭 














E 标 系 的 原点 为 基 


”中 拖 动 ， 
重复 上 述 操作 ， 把 其 他 功能 按钮 按 








新 建 的 “我 的 工具 ” 工 





选项 卡 ， 在 “类 别 ” 栏 中 选择 “编辑 ” 在 “ 命 
图 形 前 切 ”按钮 拖 到 自 定义 
的 “我 的 工具 ”中 《如 果 是 从 “ 线 面 编辑 











我 的 工具 图 
些 ; 放生 -/ 圭 
刀 中 国 六 也 
































名 





屏幕 的 大 部 分 面积 ， 广 阔 的 绘 





图 1-69 所 示 。 





图 1-69 ”新建 的 工具 条 








到 1-65 所 示 的 空白 区 域 。 它 位 











图 区 为 显示 全 图 提供 ] 




















个 二 维 直 角 4 








00 )。 

















标 系 ， 该 坐标 系 称 为 世界 


准 ， 水 平方 向 为 X 方 向 ,， 并且 





向 下 为 负 。 在 绘图 区 用 





















































立即 菜单 描述 了 该 项 命令 执行 的 各 种 情况 和 


























求 ， 正 确 地 选择 茶 一 选项 即 可 得 到 准 丰 

















6. 弹出 羔 单 


CAXA 数控 车 弹出 菜单 





























7. 状态 栏 


CAXA 数控 车 提供 了 多 种 显示 当前 省 






























































j 来 设置 某 种 子 状 态 的 ，CAXA 数控 车 会 在 六 











的 啊 应 。 














作 信息 提示 、 当 前 工具 点 设置 及 拾取 状态 显示 等 。 














当前 点 的 坐标 显示 区 位 于 屏幕 底部 书 











切 点 、 端 点 等 ， 拾 取 方 式 为 添加 ; 
态 栏 的 最 右 侧 ， 在 此 区 域内 设置 点 的 
格 。 命 令 与 数据 输入 区 位 于 状态 栏 左 侧 ， 
i 入 区 和 操作 信 











示 区 位 于 命令 与 数据 输 


示 当 前 命令 执行 情况 或 提醒 


光标 的 移动 作 动态 变化 。 操 作 信 ， 















































盘 和 输入 命令 的 提示 ， 便 





于 用 所 





























外 提示 区 位 于 屏 











上 捉 状 态 ， 




















于 1 











息 提 示 区 之 间 ， 


态 的 功能 
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月 E， 


大 态 、 移 出 状态 等 。 点 














坐标 系 为 基准 。 
] 条 件 。 根 据 当 前 的 作 图 要 














] 来 执行 当前 命令 状态 下 的 子 命令 ， 通 过 空格 键 弹 
出 。 不 同 的 命令 执行 状态 下 可 能 有 不 同 的 子 命令 组 ， 主 要 分 为 点 工具 组 、 矢 量 
工具 组 、 选 择 集 拾取 工具 组 、 轮 万 拾取 工具 














和 上 岛 拾 取 工 具 组 。 如 果子 命令 是 














A 态 条 中 显示 以 提示 用 户 。 














它 包 括 屏幕 状态 显示 、 操 




















态 栏 的 中 部 ， 当 前 点 的 坐标 值 随 鼠标 
幕 底部 状态 栏 的 左 侧 ， 用 于 提 
j 户 输入 。 当 前 工具 点 设置 及 拾取 状态 提示 位 于 状 
态 栏 的 右 侧 ， 自 动 提 示 当 前 点 的 性 质 以 及 拾取 方式 ， 例 如 ， 点 可 能 为 屏幕 点 、 



































8 提 状 态 设 置 区 位 于 


沪 





分 另 








| 为 自由 、 智 能 、 导 航 和 栅 


























键盘 输入 命令 或 数据 。 命 令 提 
显示 目前 执行 的 功能 的 键 








快速 掌握 数控 车 的 键盘 
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命令 。 
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1.S.2 ”CAXA 数控 车 2008 数控 加 工 流 程 


1. 用 CAXA 数控 车 实现 加 工 的 过 程 
1) 配置 好 机 床 ， 这 是 正确 输出 代码 的 关键 。 
2) 根据 图 样 ， 用 曲线 表达 工件 。 
3) 根据 工件 形状 ， 选 择 合适 的 加 工 方式 ， 生 成 刀具 轨迹 。 
4) 生成 G 代码 ， 传 给 机 床 。 
2. 两 轴 加 工 
在 CAXA 数控 车 中 , 机 床 坐 标 系 的 Z 轴 即 是 绝对 坐标 系 的 X 轴 , 平面 图 形 
均 指 投影 到 绝对 坐标 系 XOY 面 的 图 形 。 
3. 轮 床 
轮廓 是 一 系列 首尾 相 接 曲 线 的 集 



































































































































中 1-70 所 示 。 


一 一 一 一 


下 
yr 
be 





























下 
把 
na 一 :一 


外 轮廓 内 轮 席 端面 轮 廊 
图 1-70” 轮 亡 示例 












































在 进行 数控 编程 ， 交 互 指定 竺 加 工 图 形 时 ， 常 常 需要 指定 毛坯 的 轮廓 ， 
来 界定 被 加 工 的 表面 或 被 加 工 的 毛坯 本 身 。 如 果 毛 坏 轮廓 是 用 来 界定 被 加 工 表 
面 的 ， 则 要 求 指 定 的 轮廓 是 闭合 的 ;如 果 加 工 的 是 毛坯 轮廓 本 身 ， 则 毛坯 轮廓 
也 可 以 不 闭合 。 

4. 毛 烃 轮 麻 

针对 粗 车 ， 需 要 制定 被 加 工 体 的 毛坯 。 毛 坯 轮廓 是 一 系列 首尾 相 接 曲线 的 
集合 ， 如 图 1-71 所 示 。 
















































































外 轮廓 毛坯 内 轮廓 毛坯 ”端面 轮廓 毛坯 
图 1-71 毛坯 轮廓 示例 

5 机 床 参 数 

数控 车 床 的 一 些 速度 参数 包括 主轴 转速 、 进 给 速度 、 接 近 速 度 和 退 刀 速度 。 

主轴 转速 是 切削 时 机 床 主轴 转动 的 角速度 ， 进 给 速度 是 正常 切削 时 刀具 行 
进 的 线 速度 (rmm); 接近 速度 为 从 进 刀 点 到 切入 工件 前 刀具 行进 的 线 速度 ,又 
称 进 刀 速度， 退 刃 速度 为 刀具 离开 工件 回 到 退 刀 位 置 时 刀具 行进 的 线 速 度 。 数 
探 车床 各 种 速度 如 图 1-72 所 示 。 
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- -一 快 速 走 刀 G00 


进退 万 点” 退 刀 ( 退 刀 速度 ) 


接近 速度 直 D\\ 

加 加 工 图 形 
图 1-72 ”数控 车 床 各 种 速度 示意 图 〈L 为 慢 速 下 刀 / 快 速 退 刀 距离 ) 

这 些 速 度 参数 的 给 定 一 般 依赖 于 经 验 ， 原 则 上 讲 ， 它 们 与 机 床 本 身 、 工 件 
材料 、 刀 有 具 材 料 、 工 件 的 加 工 精度 和 表面 粗糙 度 要 求 等 相关 。 速 度 参数 与 加 工 
的 效率 密切 相关 。 

6. 刀具 轨迹 和 刀 位 点 

刀具 轨迹 是 系统 按 给 定 工 艺 要 求生 成 的 对 给 定 加 工 图 形 进行 切削 时 刃具 行 
进 的 路 线 ， 系 统 以 图 形 方式 显示 ， 如 图 1-73 所 示 。 刀具 轨迹 由 一 系列 有 序 的 刀 
位 点 和 连接 这 些 刀 位 点 的 直线 (直线 插 补 ) 或 圆 弧 〈 圆 驳 插 补 ) 组 成 。 















































































































































































插 补 
插 补 








退 刀 点 





图 1-73 “刃具 轨迹 和 刀 位 点 














CAXA 制造 工程 师 2008 系统 的 刀具 轨迹 是 按 刀 尖 位 置 来 显示 的 。 

7， 加 工 余 量 

车 加 工 是 一 个 去 余 量 的 过 程 ， 即 从 毛坯 开始 逐步 除去 多 余 的 材料 ， 以 得 到 
需要 的 零件 。 这 种 六 主 由 粗 加 工 和 精 加 工 构 成 ， 必 要 时 还 需要 进行 半 精 加 
工 ， 即 需 经 过 多 道 工 序 的 加 工 。 在 前 一 道 工 序 中 ， 往 往 需 给 下 一 道 工 序 留 下 一 
定 的 余 量 。 
实际 的 加 工 横 型 是 指定 的 加 工 模型 按 给 定 的 加 工 余 量 进 行 等 距 的 结果 ， 如 
1-74 所 示 。 
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实际 加 工 模型 
加 工 余 量 


指定 加 工 模型 
图 1-74 ”加 工 模型 与 加 工 余 量 
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8， 加 工 误差 

刀具 轨迹 和 实际 加 工 模型 的 偏差 即 加 工 误差 ， 可 通过 控制 加 工 误差 来 探 天 
加 工 的 精度 。 系统 给 出 的 加 工 误差 是 刀具 轨迹 同 加 工 模 型 之 间 的 最 大 允许 偏差 ， 
系统 保证 刀具 轨迹 与 实际 加 工 模型 之 间 的 偏离 不 大 于 加 工 误差 。 

应 根据 实际 工艺 要 求 给 定 加 工 误差 ， 如 在 进行 粗 加 工时 ， 加 工 误差 可 以 较 
大 ， 和 否则 加 工效 率 会 受到 不 必要 的 影响 ， 而 进行 精 加 工时 ， 需 根据 表面 要 求 等 
给 定 加 工 误差 。 
在 两 轴 加 工 中 ， 对 于 直线 和 圆 弧 的 加 工 不 存在 加 工 误差 ， 加 工 误差 指 对 样 
条 线 进 行 加 工时 用 折线 段 逼近 样 条 时 的 误差 ， 如 图 1-75 所 示 。 


oo 
-二 | 

误差 
9 加工 干 涉 


切削 被 加 工 表 面 时 ， 如 刀具 切 到 了 不 应 该 切 的 部 分 ， 则 称 为 出 现 干涉 现象 ， 
或 者 叫做 过 切 。 在 CAXA 数控 车 系统 中 ， 干 涉 分 为 以 下 两 种 情况 : 

1) 被 加 工 表 面 中 存在 思 其 切 前 不 到 的 部 分 时 存在 的 过 切 现 象 。 

2) 切削 时 ， 刀 有 具 与 未 加 工 表面 存在 的 过 切 现象 。 
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1.6 “本章 小 结 














本 章 首先 介绍 了 CAXA 制造 工程 师 2008 一 般 加 工 的 流程 ， 刃 具 设置 、 工 
件 设 置 、 加 工 管理 设置 以 及 加 工 方法 的 共同 参数 的 应 用 方法 和 过 程 ;， 然 后 介 绢 
了 CAXA 数控 车 2008 的 加 工 界面 与 其 基本 流程 。 通 过 本 章 学 习 ， 读 者 可 以 了 
解 CAXA 数控 加 工 的 基本 功能 ， 为 后 面 的 加 工具 体 应 用 做 好 准备 。 
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从 本 章 起 开始 加 工 实例 的 讲解 。 多 轴 加 工 中 ， 二 轴 加 工 最 为 简单 和 基础 。 
为 了 便于 读者 学 习 ， 本 章 按照 由 浅 入 深 的 原则 ， 通 过 三 实例 来 具体 讲解 CAXA 
制造 工程 师 二 轴 铣 削 加 工 的 基本 方法 和 一 般 步 又 。 

























































































2.1 入 门 实例 一 一 凸 台 和 零件 铣削 数控 加 工 


2.1.1 实例 描述 
山 台 零件 如 图 2-1 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 零件 的 外 形 和 上 表面 ， 工 件 材料 为 
45 钢 , 提供 的 毛坯 为 140mmx100mmx35mm，, 完成 加 工 后 的 零件 如 图 2-1 所 示 。 
























































图 2-1 凸 台 零 件 





2.1.2 加工 方法 分 析 
根据 数控 加 工 工艺 的 指定 原则 ， 对 该 零件 采用 如 下 加 工 方法 : 
1) 采用 区 域 示 粗 加 工 方法 对 零件 的 上 表面 进行 铣削 加 工 ， 采 用 直径 为 
20mm 的 平底 刀 ， 为 了 加 工 所 有 材料 ， 增 大 “横向 ”和 “纵向 ”超出 量 。 
2) 采用 平面 区 域 粗 加 工 方法 对 侧面 进行 铣削 加 工 ， 采 用 直径 为 加 0mm 的 
平底 刀 ， 设 置 刀 有 具 补 偿 方式 为 “PAST” 加 工 条 件 以 便于 加 工 外 轮廓。 
2.1.3 ”加 工 流 程 与 所 用 知识 点 
凸 台 零件 数控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 2-1 所 示 。 
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表 2-1 凸 台 零 件数 控 加 工 流程 和 知识 点 








步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step1: 打 

本 启动 CAXA, 打开 文件 

开 文 件 

















Step2: 设 设置 工件 毛坯 ， 以 便于 


置 加 工 工件 | 更 好 地 显示 实体 仿真 




















Step3: 创 
二 区 域 式 粗 


加 工 
































区 域 式 粗 加 工 来 对 
件 的 坯料 表面 进行 加 工 
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平面 区 域 粗 加 工 可 以 

Step4: 创 | 设 定 轮廓 清 根 ， 区 域 加 工 
建 平 面 区 域 | 完 之 后 ， 刀 有 具 对 轮廓 进行 
粗 加 工 清 根 加 工 ， 相 当 于 最 后 的 
精 加 工 


















































实体 仿真 就 是 对 工件 
Step5: 生 
进行 逼真 的 切削 模拟 来 
成 刀具 路 径 yx 
9 验证 所 编制 的 刀具 路 径 
和 实体 仿真 
是 否 正确 
1 - 记事 六 外 
文件 月” 吉 器 (FE 疾 式 IO) 查看 (V) 妖 动 (M) 
后 处 理 就 是 将 NCI 刀 
Step6: 执 
有 具 路 径 文件 翻译 成 数控 
行 后 处 理 
NC 程序 
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2.1.4 具体 步骤 
Ls 
1) 启动 CAXA 制造 工程 归 
拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
对 话 框 ， 选 择 “ 凸 台 零 
\ 第 2 章 \2.1\uncompleted\ 吓 




















人 























弹出 “打开 
件 .mxe”(“ 随 书 光 盘 : 


零件 .mxe”)。 


启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 
和 2008,， 选择 下 








29 

















天 | 
2) 单 击 “ 打 开 文 件 ” 对 话 框 中 的 “打开 ” 
按钮 , 将 该 文件 打开 。 在 键盘 上 按 主 视图 的 快 
捷 键 “F5”， 此 时 图 形 区 如 图 2-2 所 未 。 图 2-2 主 视图 显示 


2， 后 置 设置 
可 以 增加 当前 使 
默认 的 格式 为 FANUC 系统 的 格式 。 

































































的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 定 义 适合 机 床 的 后 转 格 式 。 系 统 





1) 选择 “加 工 ” SE “后 置 处 里 ” ds “机 床 后 置 ” 命令 ， 弹出 “机 床 后 置 ” 
对 话 框 ， 如 图 2-3 所 示 。 
[机床 后 二 se 





机 床 信息 | 后 置 设置 | 
当前 机 床 fanuc ed 
增加 机 床 


行 号 地 址 四 ”“ 行 结束 符 厂 
快速 移动 S00 。 直线 插 补 [col 
主轴 转速 FE。 主轴 正 转 ma3 
冷却 况 开 no7 冷却 液 关 ma 
半径 左 补偿 “sal 。 半径 右 补偿 


用 除 当前 机 床 


速度 指令 下 
顺 时 社 国 蚜 插 补 502 ”说 时 针 国 弧 插 补 [503 
主轴 反 转 ma4 主轴 停 ms 
绝对 指令 [550 相对 指令 [sl 
[42 半径 补 伪 关 闭 0 长度 种 偿 93 





坐标 系 设置 “|s54 ”程序 停止 


程序 起 始 符 程序 结束 符 


M30 





说 明 


( $POST_NANE , $FPOST_DATE , $POST_TINME ) 





程序 头 


$690 $HCOORD $60 $COORD_Z@$SPH_F $SPN_SPEED $SPN_CW 





换 刀 


$SPH_OFF@$SPH_F $SPH_SPEED $SPN_CWET $TOOL_NO MOG 








程序 尾 内 SPN_OFF@$PRD_STOP 


快速 移动 速度 (00) |3000 


快速 移动 的 加 速度 |0.3 
















































































最 大 移动 速度 3000 通常 切削 的 加 速度 |0.5 
确定 取消 
图 2-3 “机 床 后 署 ” 对 话 杠 
2) 增加 机 床 设置 : 选择 当前 机 床 类 型 。 
3) 后 置 处 理 设置 : 选择 “后 置 设置 ”选项 卡 ， 根 据 当 前 的 机 床 ， 设 置 各 参 
数 ， 如 图 2-4 所 示 。 
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机 要 Ex=) 
机 床 信息 后 置 设置 | 
输出 文件 最 大 长 度 = 560 到 
行 号 设置 
是 否 答 出 行 号 : 广 不 输出 他 输出 行 号 是 否 填 菏 : 6 不 填 薄 全 填 满 
行 号 位 数 = 起 始 行 号 = ro  。。 行 号 增 旦 = 忆 
坐 标 输出 格式 设置 
增 里 /绝对 编程 : 个 增 旱 人 绝对 坐标 输出 格式 : “ 小 数 个 整数 
机 床 分 辩 率 = 00 输出 弄 | 小 洗 点 局 ”位 应 优化 坐标 值 





三 圆 绝 控制 设置 

| 圆 弧 控制 仅 圆心 坐标 (了 个 圆 外 半径 @) 

| 工 工 验 义 : f 圆心 对 起 点 个 起 点 对 圆心 个 绝对 坐标 个 圆心 对 终点 
ba 从 圆 焉 80 讼 有 全 圆 对 R 


| 整 贺 输出 角度 限制 = 50 。 。 厂 国光 输出 为 直线 晴 度 =J.001 ) 
| 小 圆 绝 切 测速 度 = | 癸 彼 半径 《 |.o0l ) 




















后 二 文件 扩展 名 : 。 「 eat 后 二 程序 号: ist 
取消 














图 2-4 机 床 后 置 设置 对 话 框 





























3. 设置 加 工 工件 
1) 双击 如 图 2-5 所 示 “ 加 工 管理 ”中 的 “毛坯 ”标识 ， 系 统 弹 出 “定义 毛 
坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 。 








[主义 毛 还 -世界 举 标 系 (sys】 荐 可 











起 始点 


他 机 床 后 置 : fanuc 
了 刀具 库 : fanuc 

















































































































毛坯 精度 设 定 
所 二 类 型 靖 和 ”了 |] | 六 〖 
友 显示 毛坯 
取消 
图 2-5 加 工 管理 图 2-6 “定义 毛 坏 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 
2) 设置 毛坯 形状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ” 
设置 的 “基准 点 ”与 “大 小 ”如 图 2-6 所 示 。 勾 选 “ 显 
示 毛 坯 ”， 可 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显示 毛坯 , 单 
击 “ 定 义 毛坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ” 
按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 2-7 所 示 。 图 2-7 设置 的 工件 
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4. 区 域 式 粗 加 工 


(1)“ 区 域 式 粗 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 
一 “区 域 式 粗 加 工 ” 或 单 击 “ 区 域 式 粗 加 工 ” 按 钮 | 多 ， 弹 出 “区 域 式 粗 加 工 ” 


对 话 框 。 





“加 工 ” 二 “外 加 于 


1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方向 ”为 “ 顺 铣 ”，“XY 切入 ” 


图 2-8 所 示 。 





:十 二 
Os: 


数控 加 工 中 多 采用 顺 铣 如 工 ， 有 利于 提高 刀具 的 耐用 度 ， 


2) 单 击 “切入 切 出 ” 选项 卡 ， 设置 “类 型 ” 为 “XY 回 ”， “XY 回 ?” 为 < 站 
“返回 点 ”参数 数值 

















线 ”， 具 体 “ 长 度 ””“ 接 近 点 ”、 











为 “行距 ”，“ 切 前 模式 ”为 “往复 ”“Z 切入 ”为 “ 层 高 ” 具体 参数 数值 如 














提高 加 工 表 面 质量 。 














如 图 2-9 所 示 。 














区 域 式 术 加工 





Ee 区 域 区 加工 


>) 














C 单 向 。 |e 入 


公共 参数 。 | ”刀具 参数 | 加 工 边界 
| 下 刀 方 式 | 切削 | 用量 加 工 参 数 


类 型 
XI 向 


XI 向 


个 不 设 定 


长 度 0) 


| 公共 移 数 | 刀具 参数 
切入 切 出 。 | 下 7 方式 ”| ”南明 量 


和 国 
10 
10 











四 

































































3) 单 击 “ 下 妃 方式 ”选项 卡 ， 设 置 “ 安 全 




















距离 ”， 有 具体 参数 数值 如 图 2-10 所 示 。 
4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 兴 “ 慢 速 下 刀 速 度 ”^“ 切 入 
































切 出 连接 速度 入 




















“切削 速度 办 








< 




















精度 
行 间 这 接 方式 
个 oy 
损 角 丰 算 | 证 掉 6 
下 区 厂 执行 轮 忌 加 工 到 
四 一 设 定 返回 点 
-100 
[本 ] 了 | 8 || 五 | 
图 2-8 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 图 2-9 “切入 切 出 ”选项 卡 


高 度 “ 慢 速 下 刀 距 离 "“ 退 刀 











“ 退 刀 速度 ” 具体 参数 数值 如 图 2-11 所 示 。 
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的 刀具 


参数 数值 


区 域 式 柱 加 工 区 本 








区 域 式 提 hn 工 =x) 区 域 式 柱 加 工 区 梧 | 
加 I 边 界 。 |。 公共 参数 。 。 |。 刀具 台数 加 边界。 | 公共 名 数 。 | 。 刀具 多数 
加 工 参 数 。 | 切切 出 下 7 方式 。 | ” 切 冲 用 里 加 工 和 参数 。 | 切入 切 出 ”| 。 下 7 方式 | 用量 


























慢 速 下 刀 速 度 0) 
120 


切入 切 出 连接 速度 1 






































可 


由 于 区 域 式 粗 加 工 的 高 








度 就 是 轮廓 所 在 表面 ， 故 “最 大 ”和 











5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 乙 范 























如 图 











2-13 所 示 。 











加 TI 多 数 | 切 Xt 出 | 下 方式 | 
加 工 边界 | 从 ke 数 | 


切削 用 里 
刀具 参数 
| f 28 定 = 相对 于 边界 的 刀具 位 置 


| nD 开 6 及 | 个 边界 内 创 
个 边界 上 





所 边界 外 便 



























































[已 矿 _ | 了 消 确定 取消 
图 2-10 “下 力 方 式 ” 选 项 卡 图 2-11 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
注意 : 


“最 小 ” 均 为 0。 
用 ”， 设 管 “ 相 对 于 边界 
































位 置 ”为 “边界 外 侧 ”， 具体“ 最 大 ”、“ 最 小 ”参数 数值 设置 如 图 2-12 所 示 。 
6) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”具体 “起 始点 坐标 ” 





























m0 TI 区 梧 ) 
加 多数” | ”切入 切 出 下 7 方式 | ”项 几 旺 
加 工 边界 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 坐标 系 
坐标 系 名 称 ; 厂 sys， | 抢 取 加 工业 标 系 
原点 坐标 7? 轴 矢 量 
x: 0 x: 





th 








2 上 
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拾取 起 始点 
确定 取消 确定 | 取消 | 
图 2-12 “加 工 边 界 ” 选 项 卡 图 2-13 “公共 参数 ”选项 卡 
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7) 单 击 “ 刀 其 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D20,r0”，D 代表 刀具 直 
径 ,，r 代表 刀 角 半径 的 平底 刀 。 上 基体“ 刀具 参数 ”参数 数值 如 图 2-14 所 示 。 






























































区 域 式 栓 加 工 EZ 
加 I 者 数 ”| ”切入 t 出 |] 下 刀 方 式 切削 用 量 
加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 

wna 

类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 [刀具 半径 KR | 刀 角 半径 x | 刀 妨 长 度 | ^ 

四 钳 刀 Ri0 3 10 10 50 

mm 

四 铁 刀 1 0 2.5 2.5 60 5 















刀具 半径 R 
刀 角 半径 > 
刀 柄 半径 
刀 尖 角度 。 
刀刃 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 






























确定 | 取消 | 








图 2-14 “刀具 参数 ”选项 卡 





(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 轮 廊 ”， 拾取 的 轮廓 如 图 2-15 所 示 。 系 统 提示 “继续 拾取 轮廓 ， 按 右键 进行 
下 一 步 ， 按 ESC 取消 ” 直接 单 击 右键 即 可 。 

2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 岛屿 ” 再 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开 始 计 
算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 2-16 所 示 。 


































































































图 2-15 拾取 的 轮廓 图 2-16 生成 刀具 轨迹 
(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
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的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ,弹出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ,刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

5， 平面 区 域 粗 加 工 

《1)“ 平 面 区 域 粗 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 
“平面 区 域 粗 加 工 ”， 弹出 “平面 区 域 粗 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 走 刀 方 式 ” 为 “ 环 切 加 工 ”“ 从 外 向 
里 ”%”“ 拐 角 过 渡 方 式 ” 为 “ 圆 弧 ”“ 拔 模 基 准 ” 为 “底层 为 基准 ”。 有 具体 “加 工 
参数 ”“ 和 轮廓 参数”“ 岛 参数 ”参数 数值 如 图 2-17 所 示 。 
































































































































「 面 区 域 扯 加 工 基本 | 
切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参数 。 | ” 清 根 参数 ”| ”接近 返回 ”| ”下 刀 方 式 

走 刀 方式 
会 环 切 加 工 个 从 里 向 外 
从 从 外 向 里 
个 平行 加 工 “个 
Es 
拐角 过 渡 方 式 拨 模 基准 区 域内 抬 刀 
个 尖 角 ”他 国光 | 个 底层 为 基准 个 顶层 为 基准 | 个 可 全 
0 工 琴 娄 
顶 民 高 度 上 拾取 行距 | 
底层 高 度 上 10 拾取 .… 加 工 精度 上 -1 
每 层 下 降 高 度 |3 








轮 廊 参 数 岛 参数 


补偿 个 08 广 T0O 全 PAST | 补偿 个 O08 全 TO 人 PAST 


厂 标识 钻 孔 点 























确定 取消 


图 2-17 “加 工 参数 ”选项 卡 




















:土产 
全 . 
2 Ei: 


根据 加 工 过 程 走 刀 方式 的 要 求 ， 为 了 使 刀具 走出 正确 的 轨迹 ， 选 项 卡 中 “轮廓 参数 ” 
的 补偿 应 选 “PAST”,，“ 岛 参数 ”的 补偿 应 选 “TO”。 


2) 单 击 “ 清 根 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “轮廓 清 根 ”为 “不 清 根 ”%“ 岛 清 根 ?” 
为 “ 清 根 ”“ 清 根 退 刀 方 式 ” 为 “ 圆 弧 ”。 具 体 “ 岛 清 根 余 量 ” “半径 ”参数 数 
值 如 图 2-18 所 示 。 

3) 单 击 “接近 返回 ”选项 卡 ， 设 置 “ 接 近 方 式 ” 与 “返回 方式 ” 均 为 “不 
设 定 ”” 如 图 2-19 所 示 。 
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WW -一 ds 
第 2 章 CAXA 制造 工程 师 2008 二 轴 铣 削 加 工 实例 
平面 区 域 柱 加 工 [| 平面 区 域 可 工 Ex 
切削 用 量 | 公共 参数 刀具 参数 切削 用 量 | 公共 参数 刀具 参数 
加 工 参 数 清 根 参数 。 | 。 接近 返回 ”| 。 下 7 方式 加 工 参 数 。 | 。 清 要 参数 接近 返回 。 | ”下 妃 方式 
轮 廊 博 根 岛 清 根 a 全 
* 不 设 定 从 不 设 定 
G 不 清 根 下 清 根 个 不 博 根 6 清 根 ae a 
: 长 度 10 长 度 10 
清 根 进 刀 方式 清 根 退 刀 方 式 从 半径 加 半径 [5 
个 重 直 个 垂直 转角 所 转角 上 
直线 长 度 户 | 直线 长 度 请 延长 里 六 这 长 里 一 一 
转角 ”部 转角 加 个 强制 = 个 强制 WTA 
本] mw | at | [mw | 对 | 
图 2-18 “ 清 根 参数 ”选项 卡 图 2-19 “接近 返回 ”选项 卡 
4) 单 击 “ 下 刃 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “切入 方式 ”为 “垂直 ”。 有 具体 “安全 


A 
= 


16 


为 “绝对 ”方式 。 




















度 ”“ 慢 速 下 刀 距 离 ””“ 退 思 距 离 ” 参 数 数值 如 




















名 








人 





2-20 所 示 ， 并 且 其 数值 























5) 单 击 “ 切 肖 



































上 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 多 
接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”， 有 具体 参数 数值 如 图 

















均 


























转速 ””“ 慢 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 



































































































































切 出 连 2-21 所 示 。 
平面 区 域 相 加 工 [is 后 面 区 域 相 jn 工 区 本 | 
切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 加 工 参 数 ”| 。 清 根 参 数 | ”接近 返回 ”| 下 7 方式 | 
加 工 参 数 。 | 。 清 根 参数 。 | “接近 返回 下 7 方式 切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
安全 高 度 0 纯 对 
慢 速 下 刀 距 离 qt 纯 对 Tf 
退 刀 中 8 离 0e) Bm | | 
切入 方式 | 
从 垂直 来 度 1) 
个 晶 放 “半径 近似 节 距 
个 她 笠 长 度 上 ”近似 节 距 上 角度 上 
个 渐 切 长 度 [5 
[og 
[| 
确定 取消 确定 取消 
J ~ J 
图 2-20 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 图 2-21 “切削 用 量 ” 选 项 卡 














CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








证 洗 
) 王 忌 : 


下 刃 速 率 是 指 主轴 的 升降 进 给 速率 ， 沿 着 加 工 面 下 刀 时 应 该 选择 较 小 的 进 刀 量 ， 以 
免 般 刀 ， 一 般 选 择 进 给 率 的 2/3 左右 。 

6) 单 击 “公共 参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”具体 “起 始点 坐标 ” 
参数 数值 如 图 2-22 所 示 。 

7) 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D10,r0”，D 代表 刀具 直 
径 ，T 代 表 刀 角 半 径 的 平底 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 2-23 所 示 。 

































































































































































平面 区 域 相 加 工 EE 平面 区 域 相 加 工 | 
加 工 参数 ”| 。 清 根 参 数 。” | ” 接近 返回 ”| ”下 妃 方式 加 工 参数 ”| ” 清 根 参数 。 | 。 接近 返回 下 刀 方 式 
切 沿用 旱 公共 参数 | 刀具 参数 切 沿用 量 | 公共 参数 刀具 参数 
加 工 坐 标 系 增加 刀具 “| ”编辑 刀具 
坐标 系 名 称 : 着 卫 术 工业 符 亲 | 类 型 | 刀 县 名 | 刀具 号 | 四 县 半径 R | 刀 角 半径 z | 刀刃 长 度 1 | 。 
中 57s 折 耻 部 荆 去 征 杀 日 铁 思 本 了 四 0 FE 
和 和 © TC 








10. 10. 50 




















起 始点 
J 使 用 起 始点 


拾取 起 始点 













































































也 
确定 | 取消 | 取消 
图 2-22 “公共 参数 ”选项 卡 图 2-23 “刀具 参数 ”选项 卡 








(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “确定 ”按钮 ,系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 轮 廓 ”， 拾 取 的 外 面 加 工 对 象 ， 并 选择 串联 方向 ， 系 统 又 提示 “拾取 岛屿 ”， 
接着 拾取 的 外 面 加 工 对 和 象 并 选择 串联 方向 如 图 2-24 所 示 。 












































拾取 的 被 加 工 轮廓 


图 2-24 拾取 的 被 加 工 轮廓 
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2) 单 击 鼠 标 右 键 确认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 2-25 所 示 。 


























图 2-25 ”生成 刀具 轨迹 



































(3) 显示 刀具 轨迹 为 了 方便 实体 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
用 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 , 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 这， 
单 击 左 键 拾 取 刀 有 具 轨迹 ,拾取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 显示 
刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选 中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 

6. 实体 仿真 、 检 验 与 修改 

1) 选择 下 拉 沫 单 “ 加 工 ” 一 “实体 仿真 ”命令 ， 连 续 拾 取 粗 加 工 的 刀具 轨 
迹 , 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 如 图 2-26 所 示 。 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗口 去 拾取 若 
干 轨迹 ， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 实 体 仿真 ”， 
如 图 2-27 所 示 ， 系 统 弹 出 “CAXA 实体 仿真 ”界面 。 




































































































































































一 = ry | | 
Eee | 
) | 加 工 (N) 通信 (D) 工具 四 便 | 加 I 上 
TD 庆 加 轨迹 重 置 C) 
粗 jn 工 (R) » 
这 。 精 n 工 上 » 时 锁 。 隐 关 0 
补 jn 工 (O ， 
槽 hn 工 (G) 全 部 隐藏 
多 轴 加 工 (L) » 全 部 显示 
其 NICO) » 删除 
知 iRinTO 。， 拷贝 
轨迹 编辑 时 ) 
线 框 仿真 (W) Pe 
EE 
En 图 层 ... 
| ”后 2O) ， | 
编程 助手 (A) | ” 线 框 仿真 0) 
工艺 清单 (M) ES 
| 后 置 处 理 E) ， 
| 后 置 处 理 2 @) ， 
| 工艺 清单 加 
| “工艺 说 明 ... 
图 2-26 ”从 菜单 进入 实体 仿真 图 2-27 快捷 菜单 进入 实体 仿真 
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2) 在 仿真 界面 中 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 ,或 直接 单 击 
“实体 仿真 ”按钮 帮 |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 并 弹出 “仿真 加 工 ” 对话 框 ， 
如 图 2-28 所 示 。 


















































同 CAXA 扫 迹 仿真 lh | 
文件 (F) ”编辑 (E) 视图 (V) 窗口 (W) 修改 (M) 工具 (T) 仿真 (S$) ”帮助 (H) 
区 回 | 圈 仿真 in 工 bg 人 






























3 刀具 形状 | 状态 对 
区 域 式 粗 加 工 中 20 ED 5 
全 面 区 域 粗 加 工 中 10 了 站 












» I [io 了] B | 不 停止 了 ] 























gl| v| 王 < 















































图 2-28 “仿真 加 工 ” 对 话 权 


3) 单 击 “播放 ”按钮 _* |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 仿 真 加 工 顺序 与 选取 
刀具 轨迹 的 顺序 一 致 ， 如 图 2-29 所 示 。 


| 呆 cAxwsk 过 念 页 


TH 





















































4- -人 3 
ni 


全 时 要 区 司机 加 Tf 


EE 


TE 
二 

上 it 
Be 
鳃 时 阶 











图 2-29 仿真 结果 


4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 正确 、 合 理 (有 无 过 切 等 
错误 发 生 )。 车 有 非 原 则 上 的 错误 ,可 通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 刀 
具 轨 迹 进 行 编辑 和 修改 。 

5) 仿真 检查 无 误 后 ， 可 以 保存 加 工 轨迹 。 当 仿真 加 工 结束 后 ， 系 统 会 自动 
弹出 “详细 信息 ”对 话 框 ， 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 即 可 保存 粗 加 工 和 精 加 工 轨 迹 ， 
如 图 2-30 所 示 。 
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Th [ 辆 5 为 Ex) 
= 保存 在 上 :|「 了 保存 的 加 工 吉 流 了 |< 生字 国 7 
名 称 修改 日 期 
没有 与 搜索 条 件 匹 配 约 项 。 
-< 1- 区 域 式 粗 加 工 [C:\CAXA\CAXANME\meca 
加 工 条 件 
刀 且 直径 20. 000 刀 角 半径 0.000 司 
_ 加 工 余 鲁 0. 500 贡 起 二 精度 0. 100 下 vil m ; 
5 = | 咱 交 名 m: 下 保存 6) | 
类 型 (T): .tx v Ee 
保存 .… 清除 保存 友 订 文件 we 可 站 各 消 | 
所 十 J 








7. 后 处 理 


1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 
自动 弹出 “生成 后 置 代 码 ” 对 话 框 ， 如 图 


























图 2-30 ”保存 结果 















































时 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
2-31 所 示 。 





























2) 选择 “代码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 
单 击 “确定 ”按钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 ， 如 图 2-32 所 示 。 
生成 后 于 代码 > 
从 拾取 轨迹 后 置 六 拾取 刀 位 文件 后 置 2 上 
一 
要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 .…. 
EE: NCAXANCAXANME ‘Cut \NCOOOS. cut 
代码 文件 和 定义 FE ”当前 沟 || 
届 另存 为 [Ex 
pr | 五 轴 定 向 狗 选 项 保存 在 CT): 代码 文件 *| 后 外 他 国 " 
下 名 称 修改 日 其 
Fee 416-3 WO 厂 保留 刀 位 文件 没有 与 搜索 条 件 匹配 的 项 。 
faruc_18i_NB5 1 > 局 
i 和 骨 和 "名 站 
到 
Sn 当前 选择 的 数控 系统 : 
Msn THC426 Fe ‘ss mi ome md + 
en 文件 名 oD: 加 | 
Ws 确定 取消 保存 类 型 7): [cut Files Gcut) 了 |] 取消 
27 是 了 



































图 2-31 


3) 单 击 “ 生 成 后 置 代 码 ” 对 话 框 的 “ 胡 
粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 厂 
该 程序 是 “记事 本 ”文件 ， 如 图 


Ma 

















E 成 后 置 代码 ”对话 框 
























































键 











图 2-32 “ 男 存 为 ”对 


有 定 ” 按 钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 拾取 
有 定 ， 系 统 自 动弹 出 数控 程序 。 








话 框 








2-33 所 示 。 拾 取 时 可 使 月 


日 系统 提供 








的 拾取 








工具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 


生成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 顺序 相同 。 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 硬 


钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 








Pas hy 


:A 








按 

















4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
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NN 
于 
N: 





和 
1 -记事 本 [| © me) 
文件 (F) ”编辑 (E) 格式 (O) 查看 (V) 帮助 (H) 
3 
01200 
(1, 2010-8-2 ,8:0:32.34 ) 
($stockbase=-70. 000000, -50. 000000, -30. 000000 ) 
($stockbox=70. 000000, 50. 000000, 5. 000000 ) 
(=========LoadTool=====1=========== 
($tool_nameD20 $tool_rad=10 $tool_corner_rad=0 ) 
人 $tool_num=4 $tool_cutcom reg=4 $tool_cut_length=60 ) 
(pathCoordinate: 
($pathcoord0=0. 000000, 0. 000000, 0. 000000 ) 
($pathcoordx=10. 000000, 0. 000000, 0. 000000 ) 
($pathcoordy=0. 000000, 10. 000000, 0. 000000 ) 
N10 T1| JI6 
N12 G90 G54 G0 XO0. YO0. S800 M03 
N14 G43 H4 Z100. MOT 





6 X-100. Y70. 

18 25. 

20 G1 Z0. F800 

22 X-70. Y60.5 = 

















2.1.5 实例 小 结 
本 例 通 j 


程 ， 操 作 过 





图 2-33 ”生成 的 G 代码 























过 凸 台 零 件 为 例 讲 解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 二 轴 铣 削 加 工 的 过 























程 中 需要 注意 以 下 几 点 : 


























1) 二 名 














加 工 主要 用 于 模型 特征 是 二 维 图 形 ， 侧 面 为 直面 和 倾斜 一 定 角 度 、 




















底面 为 平面 








的 工件 。 通 常 的 加 工 顺序 为 先端 面 后 外 形 ， 即 先进 行 面 铣 ， 然 后 外 











形 铣削 《或 





























者 挖 槽 加 工 )、 最 后 进行 钻 孔 等 加 工 。 














2) 使 





] “平面 区 域 粗 加 工 ” 可 以 设 定 轮廓 清 根 ， 区 域 加 工 完 之 后 ， 刀 具 对 








轮廓 进行 清 
工 过 的 轮廓 





























根 加 工 ， 相 当 于 最 后 的 精 加 工 。 因 此 ， 使 用 “平面 区 域 粗 加 工 ” 加 
不 需要 再 进行 精 加 工 。 








2.2 ”提高 实例 一 一 凹 模 零 件 铣削 数控 加 工 


2.2.1 实例 描述 





叫 模 零 
45 钢 , 提供 























件 如 图 2-34 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 零件 的 内 槽 、 上 表面 ， 工 件 材料 为 
的 毛 坏 为 200mmx100mmx45mm, 完成 加 工 后 的 零件 如 图 2-34 所 示 。 




















图 2-34 ”站 模 零件 











2.2.2 ”加 工 方法 分 析 


根据 数控 加 工 工艺 的 指定 原则 ， 对 该 零件 采用 如 下 加 工 方法 : 



























































j 平 面 区 域 粗 加 工 方法 对 零件 的 上 表面 进行 铣削 加 工 ,， 采 用 直径 为 











1) 采 
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940mm 的 面 铣 刀 。 

2) 采 用 区 域 式 粗 加 工 方法 对 内 腔 进行 铣削 加 工 , 采用 直径 为 Gg 6mm 的 牛 里 刀 。 

3) 采用 平面 轮廓 精 加 工 方法 对 凹 槽 内壁 进行 加 工 , 采用 直径 为 G5mm 的 球 
铣 刀 。 

4) 采用 轮 廊 线 精 加 工 方法 对 四 槽 内 部 的 岛屿 外 壁 进 行 精 加 工 ， 采 用 直径 为 
95mm 的 球 铣 刀 。 
2.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 

止 模 零 件数 控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 2-2 所 示 。 
表 2-2 四 模 和 零件 数控 加 工 流程 和 知识 点 

步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


少 










































































































































































Stepl: 打 . si 
开 文件 启动 CAXA， 打 开 文件 








Step2: 设 设置 工件 毛坯 , 以 便于 更 好 
置 加 工 工件 | 地 显示 实体 仿真 






























































Bs 平面 区 域 粗 加 工 主要 用 于 对 
粗 加 工 工件 的 坯料 表面 进行 加 工 




















Step4: 创 | 。 区 域 式 粗 加 工 主要 用 于 切除 


生计 于 到 于 | 一 个 封闭 外 形 所 包围 的 材料 


























可 











































































































建 0 平面 轮廓 精 加 工 主要 用 于 
ee 切除 槽 的 内 壁 精 加 工 余 量 
精 加 工 
Step6: 创 - 
轮廓 线 精 加 工 主要 用 于 加 
下 给 亡 线 薄 | 一 个 或 一 组 外 轮廓 的 精 加 工 
Step7: 生 实体 仿真 就 是 对 工件 进行 




















成 刀具 路 径 | 逼真 的 切削 模拟 来 验证 所 编 
和 实体 验证 | 制 的 刀具 路 径 是 否 正 确 
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( 续 ) 
步 机 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
和 nstercne X 编 罗 如 - [C:\POCUEENTS AND SETTINCS\ADEI... (Ee) 
久 文件 护 名 视图 天 功能 及 书 答 投影 比 祝 传 钙 刀具 宣 寺 得 助 -0) 
围 日 日 * 旦 站 1 和 
时 标记 所 有 工具 去 更 @ 下 一 个 I 具 人 上 一 个 I 及 
出 
人 Lh 
Step8: 执 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 路 径 
行 后 处 理 。 | 文件 翻译 成 数控 NC 程序 














全 备 好 了 


二 机 |! 


伴 : 0 | 文件 大 小 ; 362 弛 | 2010-1-6 | 242 





2.2.4 具体 步骤 

1.， 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 

1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
弹出 “打开 ”对 话 框 , 选择 “冲模 零件 .mxe”“ 随 书 光盘 :\ 第 2 章 \2.2\uncompleted\ 
冲模 零件 .mxe”)。 

2) 单 击 “打开 文件 ”对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 。 
按 等 角 视 图 的 快捷 键 “F8” 此 时 图 形 区 显示 等 角 视 图 ， 如 图 



































在 键盘 上 
2-35 所 示 。 

























































































2. 设置 加 工 工件 
1) 双击 如 图 2-36 所 示 “ 加 工 管理 ”中 的 “ 毛 坏 ”标识 ， 系 统 弹 出 “定义 
毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 ， 如 图 2-37 所 示 。 
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定义 毛 还- 世界 党 慰 系 [2y<) 一 
| 
和 4 
|® 过 ms | 
@ a F 两 点 方式 点 方式 兽 铝 模型 
Ja| 于 Ea 3 
和 -一 一 
四 - 口 刀具 的 这 : 共 1 条 了 磺 了 于 度 ”I 
2 P 珠 课 二 | 
a 
毛 环 精良 议定 
琅 开 颁 各 网 件 BB Ps 
打 加 未 下 好 | 
Ea i] | 
图 2-36 ”加 工 管理 图 2-37 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 
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= 


























2) 设置 毛坯 形状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ”， 设 置 “ 基 准点 ”与 “大 
小 ” 勾 选 “显示 毛 坏 ”， 可 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显示 毛坯， 单 击 “ 定 
义 毛 坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置， 


如 图 2-38 所 示 。 
















































































3. 平面 区 域 粗 加 工 

《1)“ 平 面 区 域 粗 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 
“平面 区 域 粗 加 工 ” 弹出 “平面 区 域 粗 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 走 刀 方 式 ” 为 “平行 加 工 ”、“ 往 复 ”， 
“拐角 过 渡 方 式 ” 为 “ 尖 角 ”，“ 拔 模 基 准 ” 为 “底层 为 基准 ”。 具体 “加 工 参 数 ”、 


“轮廓 参数 ^“ 岛 参数 ”参数 数值 如 图 2-39 所 示 。 
















































































干 面 区 域 妇 0 工 Nia 
放量 | 公共 部 获 | Rg 堵 | 
加 基数 。 | ” 青 根 参 效 接近 着 加 TDP 式 | 
走 7 方 式 
TNRI 
6 平行 加 个 单 癌 局 区 忆 
人 往复 


损 角 过 委 方 式 拓宽 时 全 蔬 碱 内 护 刀 


个 人 关 网 人 国 呈 ， P 展 层 为 基准 f” 项 导 为 村 从 个 





厂 标识 由 孔 点 














图 2-39 “加 工 参数 ”选项 卡 











:土生 
2 Ee 


为 了 留 出 精 加 工 0.5mm 的 余 量 ， 选 项 卡 中 “顶层 高 度 ” 的 参数 设 为 Smm, “每 层 下 


降 高 度 ” 为 4.Smm。 
2) 单 击 “ 清 根 参数 ”选项 卡 ， 设置 “轮廓 清 根 ”“ 岛 清 根 ” 均 为 “不 清 根 ”， 
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如 图 2-40 所 示 。 





3) 单 击 “ 接 近 返 回 ” 选 项 卡 ， 


7 


公正 ， 


4) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “垂直 ”。 有 具体 “安全 
”“ 慢 速 下 思 距 离 ””“ 退 刀 距 离 ” 参 数 数值 如 图 


三 到 
I 盯 /又 、 





如 图 2-41 所 示 。 





为 “绝对 ”方式 。 


5) 单 击 “ 切 削 
切 出 连接 速度 ””“ 切 
6) 单 击 “ 公 
参数 数值 如 图 

















型 区 过 给 tc 工 
《放量 | 公共 各 数 | 刀具 名 
加 工 戎 效 者 要 旬 儿 | 。 接近 返回 。 | 。 下 刀 方 式 
轮 昌 青 要 名 青 根 
6 不 靖 根 清 根 6 不 埋 读 个 青 根 
| 殷 届 表 根 作 量 忆 ” 岛 青 根 厅 钮 
| nx 王 委 江 刀 方式 
| 严 而 直 
广 商 坊 长 必 下 个 商 线 长 属 
转角 民 转生 民 
CE 4#E 历 一 六 BE。 半径 
| 
Ca |] mn | 
wa Dy 、 
图 2-40 “ 清 根 参数 ”选项 卡 























设置 “接近 方式 ”与 “返回 方式 ” 均 为 “不 


























ET [|| PEE I [| 
4 用 里 | 公共 关 才 ] 刀具 参数 tM 用 里 | 公共 需 数 | 刀 上 内需 娄 1 
加 工 名 数 。 | 。 泪 恨 参数 摘 近 返回 。 | 。 下 7 方式 加 工 台 数 。 | 。 尘 机 参数 。 | 。 要 近 近 回 下 7 方式 
搞 近 方式 拥 旭 方式 
6 不 GT on 忆 ij PE 
了 C 一 一 一 慢 谭 下 刀 下 本 0 拉 权 | 际 寺 
x 一 | FE 2 
mk 站 i 
4 5"— #5— 切入 方式 
[1 WM 六 和 站 
下 bE jo 昌文 半径 下 返 仆 节 距 
re | Ns ss 全 和 长 语 [5 过 YY# 是 证 良 
-=p -Pp | ra ta 
| ms RE 
二 
c 
证 取消 | | 了 请 | 
J 









































图 2-41 “接近 返回 ”选项 卡 








后.» 
































4 里 


图 2-42 “下 帮 方 式 ” 选 项 卡 











参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 
2-44 所 示 。 











选项 卡 ， 设 置 “ 主 和 
前 速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 上 其 体 参 数 数值 如 图 


























起 始点 ”具体 “起 始点 4 
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2-42 所 示 ， 并 且 其 数值 均 





转速 和 “ 慢 速 下 刀 速 度 "“ 切 入 
2-43 所 示 。 
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7) 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 ， 选 择 刀 具 
径 ,r 代表 刀 和 角 半 径 





(2) 生成 刀具 









































时 
于 面 区 域 和 jn 工 2 于 面 区 域 相 jn 工 | 
加 工 参 数 ”| 。 清 根 参 数 。 | 。 接近 返回 ”| 。 下 万 方式 加 工 参数 。 | 。 清 根 参 数 ”| ”接近 返回 ”| ”下 7 方式 
切削 用 量 | 公共 参数 1 刀具 参数 切削 用 量 公共 参数 刀具 参数 

速度 值 加 工 坐 标 系 
主轴 转速 
慢 速 下 刀 速 度 fo) 原点 坐标 ? 币 矢 量 
入 切 出 连接 速度 1: 0 二 
z: 后 a 
起 始点 
| ”使 用 起 始点 
起 始点 坐标 【Xx: 司 ” ” ”” )】 拾取 起 始点 
1 区 
z: fa 
取消 确定 | 取消 | 
图 2-43 “切削 用 量 ” 选 项 卡 图 2-44 “公共 参数 ”选项 卡 


























名称 为 “D20,r0”， 
























































双 的 平底 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 
平面 区 域 相 加 工 区 到 
加 工 参 数 。 | 。 清 根 参数 。 | 接近 返回 下 7 方式 
切 沿用 重 | 公共 参数 刀具 参数 

刀具 库 : fanue ” 共 6 把 刀具 增加 刀具 | 编辑 刀具 
类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 [刀具 半径 R[ 刀 角 半 径 r | 刀 丸 长 度 L | 。 
多 拱 刀 D10 2 5 0 40 F 
多 诗 刀 R10 3 10 10 50. 








刀具 
刀 且 补偿 号 
刀具 半径 
刀 角 半径 x 
刀 酉 半径 b 
刀 尖 角度 a 
刀 四 长 度 1 
刀 酉 长度 h 
刀具 全 长 工 



















预览 刀具 








CJ 册 




















图 2-45 





轨迹 





1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 


多 


取 轮 廓 ”， 


“拾取 岛屿 ” 直接 单 击 鼠标 右 


弘光 























拾取 的 外 面 加 工 对 象 如 


1 








Ht 














其 参数 ”选项 卡 











?1 


D 代表 思 县 
2-45 所 示 。 





直 





定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
2-46 所 示 ， 并 选择 串联 方向 ， 系 
即 可 。 


又 提示 
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图 2-46 拾取 的 轮廓 
2) 单 击 鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 始 计 算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 2-47 所 示 。 


















































图 2-47 生成 刀具 轨迹 
































(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ,弹出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

4 区域 式 粗 加 工 

(1) “区 域 式 粗 加 工 ”参数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 “区 
域 式 粗 加 工 ” 弹出 “区 域 式 粗 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方 向 ”为 “ 顺 铣 ” “XY 切入 ” 
为 “行距 ”，“ 切 削 模式 ”为 “往复 ”“Z 切 入” 为“ 层 高 ”， 勾 选 “ 执 行 轮廓 加 
工 ”。 具体 “行距 ” “进行 角度 ””“ 层 高 “加 工 精度 ””“ 加 工 余 量 ” 参 数 数值 
如 图 2-48 所 示 。 
2) 单 击 “切入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “ 类 型 ”为 “XY 向 ”“XY 向 ”为 
“ 圆 弧 ” 具体 “半径 “角度 “接近 点 和 “返回 点 ”参数 数值 如 图 2-49 
所 示 。 























































































































?2 > 





















































































































































3) 单 击 “ 下 用 
距离 ”具体 参数 数值 如 




















区 





2-50 所 示 。 




















4) 单 击 “切削 




















”选项 卡 ， 设 置 “ 主 加 








转速 4 « 
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方式 ”选项 卡 ， 设 置 “ 安 全 高 度 和 “| 


WW — Y oy 
第 2 章 CAXA 制造 工程 师 2008 二 轴 铣 削 加 工 实例 
区 域 式 宜 加 工 | 区 域 式 禄 加 工 Ex 
加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 

加 I 参数 ”| 切入 切 出 “| 下 7 方式 ”| 。 东 果 量 加 工 参 数 HH | 下 | 。 切 滑 用 旺 
加 工 方向 类 型 
他 顺 纤 个 逆 铣 XI 向 从 
六 切入 
人 行距 I 
ee 个 不 设 定 ”人 国 拆 个 直线 ' 
嵌 行 角度 半径 ER) 10 
茹 二 个 单 各 往复 Wh 
z 切 入 
他 层 高 个 残留 高 度 
导 高 48 
精度 
行 间 连 接 方式 
人 (a 广 接近 点 和 返回 点 
拐角 半径 克 设 定 接近 点 
I 厅 执行 轮 魔 加 工 = 2 哲 取 

四 克 设 定 返回 点 

x [0 有 -35 拾取 
取消 确定 | 。 取消 
图 2-48 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 图 2-49 “切入 切 出 ”选项 卡 


i 


6 离 网 66 退 刀 





曼 速 下 刀 昌 


曼 速 下 刀 速 度 ”“ 切 入 


























































































































VS Si Ny i 2 
切 出 连接 速度 和 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”有 具体 参数 数值 如 图 2-51 所 示 。 
区 域 式 相 加 工 EE 区 域 式 术 加工 EE 
加 边界 ”| ”公共 参数 。” ”| ”刀具 参数 加 工 边 界 。 ”| ”公共 参数 刀具 参数 
加 工 参 数 。 | 。 切入 切 出 下 7 方式 “| ”切削 用 里 加 工 参 数 。 | 。 切入 切 出 | 下 7 方式 切削 用 时 
安全 高 度 0D) 
退 刀 距离 02) 中 四 入 切 出 连接 束 度 1) 
切入 方式 800 
E E 9 前 速 度 2) 
0 拾取 | 相 于 450 
p= a 退 刀 速度 Ca) 
本 Ha 800 
衣 定 取消 确定 取消 
图 2-50 “下 用 方式 ”选项 卡 图 2-51 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
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CAXA 多 轴 


数控 加 工 典型 实例 详解 








5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 





界 的 刀具 位 置 ”为 “边界 内 侧 ”， 




















勾 选 “使 F 





有 效 的 Z 范 





时 ”设置 “相对 于 边 


LU 
































县 





7 设 定 
F 使 用 有 对 0 光 着 国 


具体 “最 大 ”、“ 最 小 ”参数 数值 如 图 2-52 所 示 。 
—_ 
切 Xi FT 方式 | 
公共 需 数 刀 朋 着 数 
相对 于 边界 的 刀具 位 置 
榨取 5 边界 由 全 
3 接 取 边界 上 
可 要 所 二 边界 外 出 
CE | as | 


图 2-52 “加 工 边界 ”选项 卡 








6) 单 击 “ 公 
统 默 认 方 式 设置 。 








kt 参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 





用 起 始点 ”， 有 其 体 参数 数值 按照 系 























7) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 定 








义 ” 对 话 框 ， 设 置 刀 有 具 参 数 如 
然后 单 击 “确定 ”按钮 刀具 








区 












































2-53 所 示 。“ 刀 夹具 参数 ”设置 为 系统 默认 ， 





更 增加 到 了 刀 其 库 中 。 





刀具 定义 


刀具 参数 | 刀 夹 具 参数 | 


a 





类 

刀具 
刀 县 
刀 县 补偿 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 > 
刀 柄 半径 
刀 尖 角度 a 
刀刃 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 


型 
名 


号 





























图 2-53 





选择 刚 设置 的 刀具 名 称 为 “D6,r1.5” 的 铣 思 , D 代表 刀具 直径 , r 代表 思 角 








多 


半径 》 如 








2-54 所 示 。 

















| 


TH 


定义 ”对 话 术 
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刀 柄 半径 b 
刀 尖 角度 a 
站 丸 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 








「 区域 thn 工 | 
加 工 参数 |] 。 切入 切 出 | ”下 7 方式 切 淹 用 时 | 
加 工 边界 | 公共 参数 有 具 参 数 

办 具 库 : fanae ” 共 7 把 刀具 增加 刀具 ”| ”编辑 刀具 

类 型 | 刀具 名 | 刀 县 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 x | 刀刃 长 度 1 | ^ 

里 猴 刀 mS 0 2.5 2.5 60 

遇 钻 头 D10 10 5 5 60 = 

【1 纤 刀 ne B 3 1.5 60. 

















取消 














图 2-54 “刀具 参数 ”选项 卡 


(2) 生成 刀具 轨迹 








1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 古 




















取 轮 廊 ” 拾取 的 轮廓 如 区 
下 一 步 ， 按 ESC 取消 ”， 
2) 单 击 右 键 后 系统 提示 “拾取 岛 












































3) 再 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 























所 示 。 


拾取 的 轮廓 








图 2-55 拾取 的 加 工 轮廓 与 岛屿 























i 定 ”按钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 抢 
2-55 所 示 。 系 统 提示 “继续 拾取 轮 廊 ， 按 右键 进行 
直接 单 击 右键 即 可 。 

屿 ”， 拾 取 的 岛屿 如 图 

















2-55 所 示 。 
台 计 算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 


























加 工 轨迹 
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CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 


型 实例 详解 


























(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 





下 两 种 方法 实现 ; 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 











这 隐藏 人 命 令 》 




















可 





以 











单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 

















的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 
2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 荣 单 中 











选取 “隐藏 ”命令 ， 
5， 平 面 输 廊 精 加 工 


《1)“ 平 面 轮廓 精 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 
弹出 “平面 轮廓 精 加 工 ” 对 话 框 。 
1) 单 击 “ 加 工 参 数 ”选项 卡 ， 设 置 


“平面 轮廓 精 加 工 ” 








刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 


[44 精 加 疗 层 29 i 








“拐角 过 渡 方 式 ” 为 “人 外 角 ”， “ 走 刀 方 








式 ” 为 “ 单 向 ”，“ 轮 廓 补偿” 为 “TO”， “行距 定义 方式 ”为 “行距 方式 ”，“ 拔 



































模 基准 ”为 “底层 为 基准 ”， 
上 其 体 “ 加 工 参 数 ”、 





“行距 ”、 “加 工 余 量 


“ 层 间 走 刀 ” 为 “ 单 向 ”。 


”参数 数值 





如 图 





2-57 所 示 。 























「 于 面 轮训 本 hn 工 


| 





拐 前 过渡 方式 走 刀 方式 

行距 定义 方式 
售 行距 方式 : 
人 余 量 方式 : 


拔 模 基 准 
他 底层 为 基准 个 顶层 为 基准 
刀具 半径 补偿 

厂 生成 刀 县 补偿 轨迹 








| 
-加 工 参数 





他 类 角 个 圆 法 | 谷 单 向 个 往复 | 个 08 他 TO 个 PAST 


行距 |||! 加 工 余 旦 | 





确定 


轮 廊 补偿 


层 间 走 刀 

他 单 向 个 往复 
抬 刀 

个 否 从 是 








取消 











图 











2) 单 击 “ 接 近 返 加 ”选项 卡 ， 设 置 “ 接 近 方式 ”与 “ 返 











2-58 所 示 。 


3) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “垂直 ”。 
高 度 ”“ 慢 速 下 刀 距 离 ””“ 退 刀 距 离 ” 参 数 数值 如 图 


2-57 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 





回 方式 ” 均 为 “ 强 





具体 “安全 
2-59 所 示 ， 并 且 其 数值 均 
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日 
为 “绝对 ”方式 。 
平面 轮 遍 祖 0 工 [| 干 而 纶 记 生 加 工 [ee 
加 工 参 数 ”接近 返回 | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 加 工 参数 | 接近 返回 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
接近 方式 返回 方式 
个 不 设 定 个 不 设 定 安全 高 度 00) | 隔 拾取 | 区 对 
个 直线 ”一 0 慢 速 下 刀 距 高 Ht1) | 拾取 | | 绝对 吧 
长 度 加 长 谨 克 
角度 上 6 角度 6 退 刀 距离 02) | 拾取 | | 绝对 
il SEE 人 
转角 万 转角 万 人 委 直 
延长 里 万 延长 里 个 晶 注 半径 上 近似 节 距 所 
强制 5 9 作 倾 笠 长 度 Fa 近似 # 距 [ 厂 ” 角度 忆 
= 个 新 切 长 度 加 
z= | 
个 
各 
8 
图 2-58 “接近 返回 ”选项 卡 图 2-59 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 
4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ”“ 慢 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刃 速度 ” 有 具体 参数 数值 如 图 2-60 所 示 。 
5) 单 击 “公共 参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”具体 “起 始点 坐标 ” 
参数 数值 如 图 2-61 所 示 。 
平面 轮训 禧 加工 Ex 平面 轮训 精 加 工 | 
加 工 参 数 | 接近 返回 | 下 刀 方 式 “切削 用 旦 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 加 工 参 数 | 接近 返回 | 下 刀 方 式 | 切削 用量” 公共 参数 | 刀具 参数 | 
号 加 工业 标 系 
a 
慢 事 下 妨 速 度 ro) 原点 坐标 7 轴 矢 量 
切 六 切 出 连接 速度 1) 1: rE 
2z: 所 A 
I 度 F2 
tlt 
退 刀 速度 53) 克 ”使 用 起 始点 
Ei 起 始点 坐标 : x: 局 拾取 起 始点 
pi 
z 100 
取消 确定 | 取消 | 
图 2-60 “切削 用 量 ” 选 项 卡 图 2-61 “公共 参数 ”选项 卡 


























6) 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 ， 选 择 刀 有 具名 称 为 “D5,r2.5”， 











径 ,r 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 具 体 “ 刀 其 


























参数 ”参数 数值 
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直 如 

















区 








2-62 所 示 。 





D 代表 刀 旧 





~ 





CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 











[ee | 




































































「 二 硬 蛇 喜 精 加 工 

加 工 参数 | 接近 返回 | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 公共 参数 ”刀具 参数 | 
历 具 库 :fanae ” 共 7 把 刀具 增加 刀具 | ”编辑 刀具 
类 型 | 刀 上 县 名 | 刀 且 号 | 刀 县 半径 R | 刀 角 半径 z | 刀 妨 长 度 1 | ^ 
(本 洪 刀 2 0 25 2 60. 

图 钻头 。 D10 10 5. 5. 60 
及 诬 刀 De 6 3. 1.5 60. = 
类 型 

娘 具 名 

刀具 号 

刀 且 补偿 号 

刀具 半 径 R 

刀 角 半径 x 

刀 柄 半径 

刀 尖 角度 a 

刀刃 长 度 1 

刀 柄 长 度 h 

刀具 全 长 L 

~ 
图 2-62 “刀具 参数 ”选项 卡 
(2) 生成 刀具 轨迹 
1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 
取 轮 廊 和 加 工 方 向 ”， 拾取 的 外 面 加 工 对 象 如 图 


系统 又 提示 “拾取 箭头 方 
2) 拾取 箭头 方向 后 ， 






































向 ” 拾取 指向 实体 内 部 的 方向 





o 


按钮 ,系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
2-63 所 示 ， 并 选择 串联 方向 ， 








系统 提示 “拾取 进 刀 点 ” 拾取 进 刀 点 后 又 提示 “ 拾 

















取 退 刀 点 ”拾取 后 系统 








区 








2-03 














下 两 种 方法 实现 : 





拾取 的 加 工 轮廓 


全 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 
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2-64 所 示 。 














生成 刀具 轨迹 
(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 

















可 
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-和 
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1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ” 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右 











命令 ， 











单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 








键 结束 ， 














即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 


2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 





命令 ， 





选取 “隐藏 
6. 轮 廊 线 精 加 工 


(1)“ 轮 廊 线 精 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 


刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 








[44 精 加 工 ” pi 


“轮廓 线 精 加 工 ?， 弹 出 “轮廓 线 精 加 工 ” 对 话 框 。 











高 ”,“ 偏 移 插 补 方法 ”为 “ 贺 














精度 2 “xYy 向 











2) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 设置 “XY 向 ”为 “ 圆 





弧 








1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 偏 移 类 型 ” 
为 人 “XY 切入 ?” 为 “ 行 昌 








余 量 ”"、“Z 向 余 量 ”参数 数值 如 区 














为 “ 偏 移 ”，“ 偏 移 方向 ” 


EE ”， “加 工 顺序 ” 为 “Z 优先 ”， 4 切入 ” 为 “ 睛 
插 补 ”。 有 具体 “行距 入“ 刀 次 和“ 层 高 “加 工 





名 





2-65 所 示 。 























弧 ” 不 设 定 “接近 点 

































































































































































距离 ”具体 参数 数值 如 图 2-67 所 示 。 
4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 






































切 出 连接 速度 ”、“ 切 首 








i 


MIL nt .dé 


议和 直 





主 加 
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返回 点 ”。 具 体 “ 半 径 和 “角度 ” 参数 数值 如 图 2-66 所 示 。 
和 返回 点 
轮 庶 线 精 加 工 = 轮训 线 祖 加 工 Ex 
加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 加 工 边 界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 I 多 数 | 切入 切 风 | ”下 刀 方 式 ”| ”切削 用 量 加 工 参数 切入 切 出 ”| ”下 7 访 式 “| 项 恒 旺 
偏 移 类 型 偏 移 方向 a 
G 偏 移 个 边界 上 人 右 个 左 
卫 切 入 个 不 设 定 。 他 国史 个 直线 : 
信 行距 个 残留 高 度 半径 (8) 
行距 5 角度 ON) 80 
刀 次 1 0 
nl 全 7 优先 个 XY 优先 
[og [和 交 ] 上 和 
i 接近 点 和 返回 点 
厂 生成 半径 补偿 轨迹 。 厂 添加 半径 补偿 代码 (641, 642) 厂 设 定 接近 点 
| 加 | 
Zz 切入 厂 设 定 返回 点 
厂 螺旋 加 工 - 
他 层 高 个 残留 高 度 [a 声 寺 元 
层 高 5 
下 
选项 
开始 部 分 的 延长 里 一 
他 圆 弧 插 补 
偏 移 插 补 方法 直线 括 补 
高 级 设 定 
oy 
~ 
图 2-65 “加 工 参数 ”选项 卡 图 2-66 “切入 切 出 ”选项 卡 
3) 单 击 “ 下 帮 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 安 全 高 度 “ 慢 速 下 刀 距 离 ”“ 退 刀 





i 转 速 ^“ 慢 速 下 刀 速 度 ”“ 切 入 
速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具 体 参数 数值 如 区 








多 








2-68 所 示 。 

















CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








“最 小 ”参数 数值 


统 默 认 即 可 。 






















































































5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 
如 图 2-69 所 示 。 
参数 ”选项 卡 ， 








而 


























6) 单 击 “ 公 








7) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 
































勾 选 “使 用 























勾 选 “使 








有 效 的 乙 范 


起 始点 ”， 











办 高 线 祖 加 工 区 本 轮 记 线 精 加 工 | 
加 工 边界 | 公共 参数 1 ， 刀 具 多 数 加 工 边 办 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参数 。 | 。 切入 切 出 下 7 方式 。 | ” 切 潮 用 量 加 工 参 数 ”| 切入 切 出 | 下 7 方式 切削 用 量 
速度 什 
1500 
安全 高 度 00) 人防 拾取 | 区 
> 慢 速 下 刀 和 速度 ro) 
慢 速 下 刀 距 离 ott) | 拾取 | 区 对 而 一 一 一 
退 刀 距离 02) | 后 拾取 | 绝对。 mm 切入 切 出 连接 速度 1) 
切入 方式 100 
多 要 直 台 切削 乏 度 F2) 
地 | " 
有 
让 
上 100 
确定 取消 取消 
图 2-67 “下 力 方 式 ” 选 项 卡 图 2-68 “切削 用 量 ” 选 项 卡 

















围 ” 具体 [44 最 大 ”、 


目 








体 参 数 数值 选择 系 








选择 刀具 








名 称 为 “D5,r2.5”， 








一 








D 代表 刀具 直 























































































































[代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 具 体 “ 刀 具 参 数 ”参数 数值 如 图 2-70 所 示 。 
轮机 线 精 加 工 Ex 轮 记 线 精 加 工 2 
加 I 参数 ”| 。 切入 切 出 “| 下 7 方式 ”| ”项 师 量 | 加工 才 数 。 | 切入 切 此 ”| 下 万 方式 ”| ， 二 旦 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 
下 诛 fanue ” 共 7 把 万 起 增加 刀具 | ”编辑 刀具 

六 借用 有 的 7E 国 EE 万 且 呈 | 万 且 持 和 | 万 二 玫 和 -| 万 夯 攻 度 
站 拾取 c- 多 铁 刀 Bl0 3 10 10 50 
Fre 旱 插 刀 D20 4 10 0 60 
最 小 20 | 拾取 | © 
参照 毛坯 已 
取消 确定 取消 
图 2-69 “加 工 边界 ”选项 卡 图 2-70 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 ， 单 击 “确定 ”按钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 轮 廊 ” 连续 拾取 轮廓 如 图 2-71 所 示 , 红色 的 即 为 拾取 的 轮廓 。 系 统 提示 “ 继 
续 拾取 轮廓， 按 右键 进行 下 一 步 ， 按 ESC 取消 ”直接 单 击 右键 即 可 。 

2) 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 2-72 所 示 。 








































































































图 2-71 拾取 的 加 工 轮廓 图 2-72 ”生成 的 刀具 轨迹 
(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 实体 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
j 以 下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 , 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 这 ， 
单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ,拾取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 显示 
刀具 轨迹 。 
2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ,弹出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 沫 单 中 选取 “全 部 显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 
7.， 实体 仿真 、 检 验 与 修改 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “实体 仿真 ”命令 ， 如 图 2-73 所 示 ， 连 续 拾取 
粗 加 工 和 精 加 工 的 刀具 轨迹 , 单 击 鼠 标 右键 结束 。 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗口 去 拾 
取 若 干 轨迹 《拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 右键 弹出 快 
捷 荣 单 ， 单 击 “ 实 体 仿真 ” 如 图 2-74 所 示 ， 系 统 弹 出 “CAXA 实体 仿真 ”界面 。 


) | 加 工 (N) 通信 (D) 工具 中 



























































































































































































































































| | 有 
粗 加 工 (R) » SE >] 1 i 
六 精工 日 » BB 动 者 _ 加 四 
补 加 工 (QO 上 国 加 ”轨迹 重 置 C) 
杜 hn 工 (G) 上 | 隐藏 0 
多 轴 加 工 (U 上 
全 部 隐藏 
其 它 加 工 (O) 上 全 部 显示 
知 iRhn 工 OD 上 
删除 
轨迹 编辑 (H) 下 拷贝 
线 框 仿真 (W) 
ES) 平移 
A 属性 
后 置 处 理 (p) » 国民 
| 后 置 处 理 2(Q) 古人 
编程 助手 (A) 
pF 线 框 仿真 由 ) 
下 过 实体 们 起 &) 
后 置 处 理 @) ， 
后 置 处 理 2 @) ， 
工艺 清单 如 
工艺 说 明 


























图 2-73 ”从 菜单 进入 实体 仿真 ”图 2-74 ”快捷 菜单 进入 实体 仿真 
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2) 在 仿真 界面 中 ， 选择 下 拉 菜 
“实体 仿真 ”按钮 | 夯 |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 并 弹出 “仿真 加 
2-75 所 示 











如 图 




















Pn 











单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 ， 或 直接 单 击 
王 


”对 话 框 ， 























届 CAXA 轨 迹 仿 真 





Fo 








EE 


当前 刀具 位 置 


EGGE 


| 较 仿真 jn 工 

文件 名 

1- 平面 区 域 粗 加 工 
川 2- 区 域 式 粗 加 工 








刀具 形状 “状态 
中 20 FO 
中 6 R1.5 








人 Il1o 二 | B | 不 停 
44| 也 | C TS 出 报告 


9-|o-|5 :Es 





















































0. 000000 0.000000 100. 000000 

















IX -116.180 Y -183.352 Z_ -82.269 | 











图 2-75 


“仿真 加 工 ” 对 话 村 


THI 





3) 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 _ |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 仿 真 加 工 顺序 与 选取 









































刀具 轨迹 的 顺序 一 致 ， 如 图 2-76 所 示 。 
团 Co 页 


人 





4) 观察 仿真 加 工 的 走 


错误 的 发 生 )。 





QnA 


E av -PG 域 机 加 工 
c a ris 城 式 由 加 
| rh 二 | 9 | 不 停止 
4| 中 | c [ES 站 
"|| 二 | 。 








图 2-76 仿真 结果 











若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 











刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 


E 刀 路 线 ， 检查 判断 刀 路 古 否 正确 、 合 理 




















《有 无 过 切 等 
”下 的 命令 对 


























通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 己 
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5) 仿真 检查 无 误 后 ， 可 以 保存 加 工 轨迹 。 当 仿真 加 工 结束 后 ， 系 统 会 
县 ”对 话 框 ， 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 








弹出 “详细 信 
如 医 











自动 





即 可 保存 粗 加 工 和 精 加 工 轨迹 ， 


















































8. 后 处 理 








生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 


进行 数控 加 工 。 


2-77 所 示 。 ) 
[国情 为 
保存 在 加 :| 册 保 存 的 加 工 轨 迹 司 | ae a 
本 修改 日 期 
没有 与 搜索 冬 件 匹配 的 项 。 
eh 000 
pl Wh | 
文件 名 0D: 上 | 保存 6) | 
保存 类 型 7):， | 文本 文件 tr. txt) 本 取消 
a 
人 2-77 保存 结果 





型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 








操作 步骤 如 下 : 





1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 ” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 








了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
































系统 


自动 弹出 “生成 后 置 代 码 ” 对 话 框 。 选 择 存 取 后 置 文件 〈*.cut) 的 地 址 ， 并 填 


写 后 置 程序 文件 名 ， 可 对 其 进行 编辑 ， 如 图 


2) 输入 文件 名 后 选择 “保存 ”按钮 ， 系 统 提示 “拾取 加 工 轨迹 ” 
依次 拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 加 工 委 迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 


















































2-78 所 示 。 
{ 国 选择 后 于 文件 Ex 
保存 在 C0): 保存 的 加 工 轨 迹 aos 
名 称 本 修改 日 期 
没有 与 搜索 条 件 匹 配 约 项 . 
4 | 上 
文件 名 中: ”| 到 到 保存 (8) | 
保存 类 型 f)，| 后 置 文件 .cut) 了 | 取消 
~ 2 
图 2-78 “选择 后 置 文件 ”对 话 框 


日 


DD 


























生成 数控 程序 。 该 程序 生成 在 “记事 本 ”文件 上 ， 如 图 











所 示 。 拾 取 时 可 使 


























应 按 顺 序 
鼠标 右 
2-79 











系统 提供 的 拾取 工具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨迹 ， 被 拾取 
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轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 顺序 相同 。 
EE [= 1 le 


文件 (月 ”编辑 (E) ”格式 (O) 坦 看 (帮助 (H) 

|(2, 2010. 8. 2, 21 :24:23. 597) ~ 
N10G90654600Z100. 000 国 
N12S1000M03 

N14X0. 000Y0. 000z100. 000 

N16X-109. 5007-59. 500 

HM18Z5. 000 

N20601Z0. 500F300 

N22X109. 500F500 

N24Y-44. 500 

N26X-109. 500 

N28Y-29. 500 

N30X109. 500 

N32Y-14. 500 

N34X-109. 500 

N36Y0. 500 

N38X109. 500 

NAOY15. 500 

N42X-109. 500 

N44Y30. 500 

N46X109. 500 y 


图 2-79 ”生成 的 数控 代码 

3) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 

9.， 生成 加 工 工艺 清单 

1) 选择 “加 工 ” 一 “工艺 清单 ”命令 ， 弹 出 “工艺 清单 ”对 话 框 。 填 写 加 工 
零件 名 称 “ 四 模 零 件 ” 单 击 “拾取 轨迹 ”按钮 ， 返 回 工作 界面 ， 按 顺序 依次 拾取 
粗 、 精 加 工 轨迹 后 ， 单 击 鼠 标 右 键 ， 返 回 “ 工 艺 清单 ”对 话 框 ， 如 图 2-80 所 示 。 


| 工艺 清音 基本 | 
指定 目标 文件 的 文件 来 本 




























































































FE NCANANCAXANME\ camchart\Result\ 


地 件 名 称 同 模 要 伞 设计 fe 
季 件 BBS 2 I 艺 [ | 
受 人 编号 [ 槟 核 [ | 
使 用 模板 |:snple01 了 ] :关键 字 一 览 表 





bag 
入 抠 如 加 工 


确定 取消 生成 清单 | 答 取 轨迹 .. 
[Y 生成 清单 后 用 浏览 器 显示 


图 2-80 6 工艺 清单 22 对 话机 
2) 在 “工艺 清单 ”对 话 框 中 单 击 “生成 清单 ”按钮 ， 弹 出 “CAXA 工艺 清 
单 ” 界 面 ， 如 图 2-81 所 示 。 
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B LTR va om arn belore 0 
we CCAMCAAME smn Ae den ens < 7 Pp 
”如 Winderete 日 - mun a st Mt LE MY RE | 风 全 ~ Ea 
i 
B TENe s+ Ed sm ”Rh5| 。 工 &IOI ” 黎 











eC CA CA /Came ber VResea/ gore am LL 保 关 三 式 : 各 种 。 入 430 > 
一 = a 


Pe Pe 


图 2-81 生成 加 工 工艺 清单 


3) 工艺 清单 共有 general (NC 数据 检查 表 )、function (功能 参数 )、tool ( 刀 
有 具 )、path《〈 刀 有 具 路 径 )、ncdata (NC 数据 ) 5 个 NC 数据 检查 表 文 件 。NC 数据 







































































检查 表 一 功能 参数 文件 如 图 2-82 所 示 。 
B Ia sy Men A me a EE Woden eee ophorer ES DE | 
Eee 一 一 





Wn 回 - mem mm SH Me EE MN RE | 
二 克 本 本 和 用 惠风 ”RPRS ” 拓 二 SFx2 基 办 天 四 村 汪汪 生态 基于 半生 丘 





BB IrNe ees Fn ee 要 汪 - 入" 四 ” mp) > 碳 仙 mi - 
毛坯 示意 图 CAXAMEBLOCKIMG HTML 代 码 
| 毛坯 框 最 大 CAXAMEBLOCKBOXMAX | 000. ,50. ,5.) 
毛坯 框 最 小 CAXAMEBLOCKBOXMIN |{-100. , -50. , -40. ) 
| 毛坯 框 长 度 |CAXAMEBLOCKBOXSIZEX |200. 
毛坯 框 宽度 |CAXAMEBLOCKBOXSIZEY 1100. 
| 毛坯 框 高 度 CAXAMEBLOCKBOXSIZEZ 45. 
毛坯 框 基准 点 CAXAMEBLOCKBOXMINX 100. 








图 2-82 NC 数据 检查 表 一 功能 参数 文件 





2.2.5 实例 小 结 

本 例 通 过 止 模 零 件 为 例 讲 解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 二 轴 铣 削 加 工 中 的 
挖 模 和 雕刻 加 工 过 程 ， 操 作 过 程 中 需要 注意 以 下 儿 点 : 

1) 目 槽 的 加 工 需要 去 除 封闭 轮廓 的 材料 ， 常 采用 圆 鼻 立 铣 刀 进行 。 往 
加 工 前 在 工件 上 钻 出 一 个 小 孔 ， 然 后 再 进 刀 ， 或 者 采用 螺旋 方式 进 刀 。 

2) CAXA 制造 工程 师 2008 软件 能 生成 加 工 工艺 清单 ， 非常 的 方便 和 使 用 ， 
省 略 了 很 多 繁重 而 无 聊 的 工作 。 
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2.3 ”经典 实例 一 一 凸轮 铣削 数控 加 工 


2.3.1 实例 描述 
凸轮 零件 如 图 2-83 所 示 ， 要 加 工 的 面 是 零件 的 外 形 、 上 表面 、 和 孔 ， 工件 
材料 为 45 钢 ， 提 供 的 毛坯 为 上 300mmx 人 办 300mmx33mm。 











图 2-83 ”凸轮 零件 





2.3.2 ”加 工 方法 分 析 
根据 数控 加 工 工艺 的 指定 原则 ， 对 该 零件 采用 如 下 加 工 方法 : 
1) 采用 平面 区 域 粗 加 工 的 方法 对 零件 的 上 表面 进行 铣削 加 工 , 采用 直径 
为 640mm 的 面 铣 刀 。 
2) 采用 区 域 式 粗 加 工 对 零件 外 形 进行 加 工 ， 采 用 直径 为 和 20mm 的 平底 刀 。 
3) 利用 钻 孔 加 工 完成 中 心 孔 的 加 工 ， 采 用 直径 为 和 30mm 的 钻头 。 
4) 采用 轮廓 线 精 加 工 方法 对 凸轮 进行 铣削 精 加 工 ， 采 用 直径 为 g5mm 的 平 
底 刀 。 


2.3.3 加工 流 程 与 所 用 知识 点 
凸轮 零件 数控 加 工 流 程 和 知识 点 如 表 2-3 所 示 。 
表 2-3 凸轮 零件 数控 加 工 流程 和 知识 点 













































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Stepl: 打 
启动 CAXA， 打开 文件 
开 文件 
Step2: 设 设置 工件 毛坯， 以 便于 
置 加 工 工作 | 更 好 地 显示 实体 仿真 
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步 ”又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step3: 创 平面 区 域 粗 加 工 主要 

建 平面 区 域 | 于 对 工件 的 坯料 表面 进行 

粗 加 工 加 工 










































































区 域 式 粗 加 工 是 沿 着 区 
Step4: 创 
域内 的 轮廓 范围 计算 出 最 
建 区 域 式 粗 
佳 的 切削 方式 来 生成 切削 
加 工 
加 工 的 刀具 路 径 
钻 孔 加 工 用 于 在 指定 的 
Step5: 创 
点 上 产生 销 孔 、 镜 和 孔 或 攻 螺 
建 钻 孔 加 工 








纹 等 























Step6: 创 轮廓 线 精 加 工 主 要 
建 轮廓 线 精 | 于 精 加 工 外 围 轮 廊 所 剩余 
加 工 的 精 加 工 余 量 






































实体 仿真 就 是 对 工件 


实 
,| 进行 逼真 的 切削 模拟 来 验 
头 


























体 仿 真 和 
证 所 编制 的 刀具 路 径 是 否 
体验 证 
正确 
后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 
Step8: 执 
路 径 文件 翻译 成 数控 NC 
行 后 处 理 2 
程序 
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2.3.4 具体 步骤 

1.， 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 和 打开 文件 

1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
弹出 “打开 ”对 话 框 , 选择 “凸轮 零件 .mxe”(“ 随 书 光 盘 :\ 第 3 章 \2.3\uncompleted\ 
凸轮 零件 .mxe”) 。 

2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 。 在 键盘 上 按 等 
角 视 图 的 快捷 键 “F8”， 此 时 图 形 区 显示 等 角 视 图 ， 如 图 2-84 所 示 。 




























































































图 2-84 等 角 视 








| 














2. 设置 加 工 工件 
1) 双击 如 图 2-85 所 示 “ 加 工 管理 ”中 的 “毛坯 ”标识 ， 系 统 弹 出 “定义 
毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 ， 如 图 2-86 所 示 。 















































「 定义 毛 环 -世界 坐标 系 (sys] Ea 
所 4 定义 
拾取 两 点 
人 两 点 方式 广 三 点 方式 。 广 参照 模型 
基准 点 大 小 








: 了 他 机 床 后 置 : fanuc 


时 刀具 库 : fanuc 


回 刀具 轨迹 : 共 1 条 





















































取消 
图 2-85 加 工 管理 图 2-86 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 《〈.sys.)” 对 话 框 






































2) 设置 毛 坏 形状 为 立方 体 ， 选中 “两 点 方式 ” 设置 的 “基准 点 ”与 “大 
小 ” 勾 选 “显示 毛 坏 ”， 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显示 毛坯 ， 单 击 “ 定 义 
毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 
如 图 2-87 所 示 。 
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图 2-87 设置 的 工件 




















3. 平面 区 域 粗 加 工 


《1) “平面 区 域 粗 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 
“平面 区 域 粗 加 工 ” 弹出 “平面 区 域 粗 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “ 走 刀 方 式 ” 为 “平行 加 工 ”“ 往 复 ”， 
“拐角 过 渡 方 式 ” 为 “ 尖 角 ”“ 拔 模 基准 ”为 “底层 为 基准 ”, “轮廓 参数 ”中 
的 “补偿 ”为 “PAST”“ 岛 参数 ”中 的 “补偿 ”为 “TO” 具体 “加 工 参 数 ”、 
“轮廓 参数 ”“ 驴 参数 ”参数 数值 如 图 2-88 所 示 。 

2) 单 击 “ 清 根 参 数 ” 选 项 卡 , 设置 “轮廓 清 根 ”“ 岛 清 
如 图 2-89 所 示 。 






























































根 ” 均 为 “不 清 根 ”， 























手 面 区 域 家 jn 工 区 柯 手 面 区 域 租 jn 工 区 本 
切削 用 里 。 | 公共 多 数 。 ”| ”刀具 参数 贡 用 量 。。 | 公共 多 数 。 。 | 刀具 多 数 
加 工 参 数 。 | ” 清 根 参数 。 | 。 接近 返回 ”| 。 下 7 方式 加 工 参 数 清 根 参数 。 | ”接近 返回 ”| ”下 方式 

和 轮 谭 青 根 铺 根 
2 6 不 清 根 “C 清 根 6 不 清 根 “C 清 根 
er cE 一 


轮廓 青 根 人 里 ” 岛 清 根 余 里 所 
人 往复 


拐角 过 渡 方 式 拨 模 基准 区 域内 抬 刀 汪汪 0 
售 尖 角 个 他 底层 为 基准 个 顶层 为 基准 | 个 五 售 











































































































他 重 直 他 垂直 
个 直线 长 度 上 5 个 直线 。 长 度 
行距 司 转角 ” 辐 转角 后 
hn 工 精度 FI 个 国 哮 半径 [ 个 圆 泊 半径 1 
轮 廊 参 数 岛 参 数 
人 里 p 及 鲁 R 入 
补偿 个 08 个 TO 从 PAST|| 补偿 广 串 全 TO 个 PhAST 
厂 标识 钻 孔 点 
确定 取消 取消 
Ws | 光 信 2 6 法 米 入 22 、 一 
图 2-88 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 图 2-89 “ 清 根 参数 ”选项 卡 
































3) 单 击 “ 接 近 返 回 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 接 近 方 式 ” 与 “ 
设 定 ”， 


设 定 ”， 如 图 2-90 所 示 。 


4) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “切入 方式 ”为 “年 直 ”。 有 具体 “安全 
高 度 ”“ 慢 速 下 思 距 离 ””“ 人 退 思 距离 ”参数 数值 如 图 2-91 所 示 ， 并 且 其 数值 均 
为 “绝对 ” 方式 。 


返回 方式 ” 均 为 “不 
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5) 单 击 6 





切 出 连接 速度 ”“ 切 首 


6) 单 击 “ 公 





参数 数值 如 图 

















切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 























YE SEE 6 


区 有 直 





平面 区 域 得 加 工 [| 平面 区 域 相 加 工 | 
切削 用 量 | 和 刀具 参数 切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参 数 。 | 。 清 根 参数 接近 返回 。 | 。 下 7 方式 加 工 参 数 。 | 。 清 根 参 数 。 | 。 接近 返回 下 7 方式 
接近 方式 返回 方式 区 
G 不 设 定 G 不 设 定 安全 高 度 0 绝对 
全 三 一 一 © em 慢 速 下 刀 距 离 9) 引 对 
长 度 兢 入 所 
角度 所 角度 Te 退 刀 距 高 02)| 上 站 前 一 一 一 一 一 
区 @ t 
半径 四 半径 隔 Da 
转角 忆 转角 加 人 委 直 
延长 里 延长 里 C 晶 省 半径 后 ”近似 节 距 让 
| C 恒 和 长度 四 ”入 和 $ 距 ”和 负 度 | 
| I 个 新 切 长 度 
lo z= 
会 
[从] 
确定 取消 确定 取消 
图 2-90 “接近 返回 ”选项 卡 图 2-91 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 

















主轴 转速 ””、“ 慢 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 















































上 速度 和 “ 退 刃 速度 ” 具体 参 数 数值 如 图 2-92 所 示 。 
平面 区 域 得 加 工 区 本 | 
加 工 参数 ”| 。 清 根 参数 。 | ”接近 返回 ”| 。 下 万 方式 
切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 


















































2-93 所 示 。 

















祖 定 取消 
图 2-92 “切削 用 量 ” 选 项 卡 




















参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ” 有 具体 “起 始点 坐标 ” 
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第 2 章 CAXA 制造 工程 师 2008 二 轴 铣 前 加 工 实例 
平面 区 域 相 hn 工 [ee 
加 工 参 数 。 | 。 清 根 参数 。 | ”接近 返回 ”| 。 下 7 方式 
切削 用 量 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 坐 标 系 





坐标 系 名 称 : | sys， | 于 了 I 蜂 和 条 | 











原点 坐标 7 轴 矢 量 
x: 台 x: ho 
rt:h | 2 
Zz: all 
起 始点 

[使 用 起 始点 

















拾取 起 始点 
































确定 “| ”取消 
图 2-93 “公共 参数 ”选项 卡 





7) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 








义 ” 对 话 框 ， 设 置 刀 有 具 参 数 如 
然后 单 击 “确定 ”按钮 刀具 








多 






































了 
人 





7 











2-94 所 示 。“ 思 夹具 参数 ”设置 为 系统 默认 ， 
增加 到 了 刀具 库 中 。 








刀具 定义 


[em 





刀具 参数 | 刀 夹 具 参 数 | 

















一 





取消 

















图 2-94 “刀具 定义 ”对 话 相 








选择 刚 设置 的 刀具 名 称 为 “D40,r0” 的 铣 刀 ，D 代表 刀具 直径 ，T 代表 思 角 





pA 


半径 ， 如 


区 








2-95 所 示 。 
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TH 
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「 十 面 区 域 相 jn 工 E23 
加 工 参 数 ”| 。 清 根 参 数 。” | ”接近 返回 下 7 方式 “| 
切削 用 量 | 公共 参数 刀具 参数 
[万 县 库 :fanae ” 共 8 把 刀具 增加 刀具 ”| ”编辑 刀具 
[类 型 「 刀具 名 刀具 号 『 刀具 半径 R| 刀 角 半径 > | 刀 妨 长 度 ! | 
久 丫 头 D10 10 二 5. 60. 
图 猴 刀 D6 6 二 1.5 60. 
ES 8 20. 0. 60. 
全 | 马 | 
类 型 觅 九 了 | 
刀具 名 D40 
刀具 号 有 
刀具 补偿 号 |8 
刀具 半径 R |20 
刀 角 半径 x 
刀 柄 半径 b |5 
刀 尖 角度 a。 |120 
刀 思 长 度 1 je0 
刀 柄 长 度 h ”|20 
刀具 全 长 L 80 3| 
| 入 | 卫 
> Sy 











图 2-95 “刀具 参数 ”选项 卡 











(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 轮 廓 ” 拾取 的 外 面 加 工 对 象 如 图 2-96 所 示 ， 并 选择 串联 方向 ， 系 统 又 提示 
“拾取 岛屿 ” 直接 单 击 鼠标 右键 即 可 。 

2) 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀 






















































































{轨迹 如 图 2-97 所 示 。 








Y 









































拾取 的 轮廓 


图 2-96 拾取 的 轮廓 图 2-97 生成 刀具 轨迹 


(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
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1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾取 








的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右 

















键 结束 ， 














即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 





2) 直接 单 击 选中 刀具 轨 迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 ， 在 下 拉 荣 单 中 


命令 ， 





选取 “隐藏 ” 
4. 区 域 式 粗 加 工 


刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 


(1)“ 区 域 式 粗 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 “区 
域 式 粗 加 工 ”， 弹出 “区 域 式 粗 加 工 ” 对 话 框 。 


1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “加 工 方向 ”为 “| 


出 














为 [44 行 吕 2 “ 切 
为 “直线 ”， 勾 选 “ 执 行 轮廓 加 








四 模式 ” 为 “ 环 2 PA 切入 ?” 为 “导电 





工 ”。 具 体 “ 行 
































顺 多 2 “xYy 切入 ” 
，“ 行 间 连 接 方式 ” 














EE ”、 “进行 角度 ”、 “7 “加 











工 精度 ”“ 加 工 余 量 ”参数 数值 如 图 2-98 所 示 。 

区 域 式 提 hn 工 En 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 I 参数 ”| 切 Xt 出 | 下 7 方式 | 霄 是 星 | 
加 工 方向 
他 顺 插 个 逆 挑 
XY 切入 
从 行距 

D 
切削 模式 他 环 切 性 单 向 ”个 往复 
z 切 入 
ED 








加 工 精度 0.1 加 工 余 里 |0.5 
行 间 连 接 方式 
位 直线 个 圆 引 人 5 形 
拐角 半径 
厂 添加 拐角 半径 克 执行 轮 廊 加 工 
[og 
20 

















多 














弧 ” 具体 “半径 ” “角度 ”“ 接 近 点 ”“ 返 回 点 ”参数 数值 如 图 








2-98 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 


2) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “ 类 型 ”为 “XY 向 ”“XY 向 ”为 “ 圆 











2-99 所 示 。 














3) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 安 全 高 度 “ 慢 速 下 刀 距 离 人“ 退 刀 
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人 





切 出 






















































































































































































5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 





















































” 具体 参数 数值 如 图 2-100 所 示 。 
区 域 式 相 加 工 [| 区 域 式 柱 加 工 | 
加 I | 。 公共 参数 刀具 参数 加 边界 。 | 公共 参数 ”| 刀具 参数 
加 工 参 数 切入 切 出 下 7 方式 “| 。 东明 旺 加 工 参 数 。 | 。 切入 切 出 下 7 方式 。 | ” 贡 有 用 时 
类 型 
向 个 螺 诈 
el 安全 高 度 0n)| 奈 拾取 | 区 对 
人 ， 慢 速 下 刀 距 离 oD) | 后 拾取 | 了 敬 洒 二 
半径 @) [10 退 刀 距离 02) | | 
角度 内 隔 [a 切入 方式 二 
10 [og | 稳 
SE 
接近 点 和 返回 点 
拾取 
拾取 
确定 取消 [确证 | 取消 
图 2-99 “切入 切 出 ”选项 卡 图 2-100 “下 刀 方 式 ” 选 项 卡 
4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 兴 “ 慢 速 下 刀 速 度 ”“ 切 入 
连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ” 具体 参数 数值 如 图 2-101 所 示 。 

















慢 速 下 刀 速 度 fo) 
250 


切入 切 出 连接 速度 1) 


800 
切削 速度 2) 
450 


退 刀 速度 3) 
500 





区 5 式 相 jn 工 | 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参数 | ”切入 切 出 ”| 下 方式 切 肖 用 时 

















确定 








取消 











对 








2-101 








] 量 ”选项 卡 


有 效 的 Z 范 





“切削 ) 











风 
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时 ”设置 “相对 于 边 
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界 的 刀具 


6) 单 击 “ 公 























SS 























参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 


位 置 ”为 “边界 外 侧 ” 具体 “最 大 ”“ 最 小 ”参数 数值 


















































起 始点 ”， 


如 图 2-102 所 示 。 
有 共 体 “起 始点 坐标 ” 



































































































































Sep ep EE 
参数 数值 如 图 2-103 所 示 。 
区 域 式 租 加 工 | 区 域 式 相 加 工 [3 
加 了 多数 ”| 。 切入 切 出 。 | 。 下 7 方式 。 | 。 切 浊 几 旦 加 工 罗 数 。 | ”切入 切 出 ”| 。 下 7 方式 | 。 者 几 蜂 
加 I 边界 | ”公共 多 数 。 ”| ”刀具 多 数 加 工 边界 公共 参数 。 | ”刀具 参数 
加 工 坐标 系 
7 设 定 相对 于 边界 的 刀具 位 置 
厅 使 用 有 效 的 ?范围 业 标 系 名 称 : [ss |[ 拾取 加 工 从 标 系 
好 局 一 ) 失 ci 
要 S 抬 取 边界 内 人 ee a 
最 hh FF 抬 取 个 边界 上 x 本 
参 昭 毛坯 人 边界 外 网 po ， 
35 用: 2: | 
起 始点 
克 ”使 用 起 始点 
起 始点 坐标 | x: 上 拾取 起 始点 
* 之 | 中 
2 100 
取消 确定 | 取消 | 
图 2-102 “加 工 边界 ”选项 卡 图 2-103 “公共 参数 ”选项 卡 








7) 单 击 “ 刀 其 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D20,r0”， 
径 ,r 代表 刀 角 半 径 的 球 刀 。 具 体 “刀具 参数 ”参数 数值 









































D 代表 刀 


2-104 所 示 。 





~ 





名 









































刀 角 半径 x 
刀 柄 半径 















区 城 式 相 加 工 | 
加 工 参数 | ”切入 切 出 ”| 下 方式 切削 用 里 
加 工 边界 公共 参 刀具 参数 
万 真 库 :fanuc ” 共 8 拒 万 具 增加 刀具 | 编辑 刀具 
类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 r | 刀 妨 长 度 ] | ^ 
及 猴 刀 010 7 5 2 60 
易 猴 刀 R10 3 10 10. 50 





























2-— 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 轮 廊 ”， 拾 取 的 轮 廊 如 图 2-105 所 示 。 系 统 提 示 “ 继 续 拾 取 轮 廓 ， 按 右键 进行 
下 一 步 ， 按 ESC 取消 ” 直接 单 击 右键 即 可 。 

2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 岛屿 ”% 拾取 的 岛屿 如 图 2-105 所 示 。 

3) 再 单 击 鼠 标 右 键 确 认 ， 系 统 开 始 计 算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 2-106 
所 示 。 




























































































拾取 的 轮廓 


















































图 2-105 拾取 的 轮廓 与 岛屿 图 2-106 ”生成 刀具 轨迹 
(3) 隐藏 刀具 轨迹 为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 


























的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选 中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 荣 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ,刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

5， 钻 孔 

(1)“ 区 域 式 粗 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “其 他 加 工 ” 一 
“ 孔 加 工 ” 弹出 “ 孔 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 钻 也 位 置 定 义 ” 为 “输入 点 位 置 ”， 
有 具体 “安全 高 度 ^“ 安 全 间 辽 六“ 钻 孔 深度 入 “暂停 时 间 和 “主轴 转速 入 “ 钻 
孔 速 度 和 “工件 平面 和 “下 刀 增 量 ” 参 数 数值 如 图 2-107 所 示 。 

2) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “刀具 
定义 ” 对话 框 ， 选 择 “ 类 型 > 为“ 钻头” 设置 刀具 参数 如 图 2-108 所 示 。 刀 
夹具 参数 ”设置 为 系统 默认 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 刀 有 具 便 增 加 到 了 刀具 
库 中 。 
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FuhnI | 
加 工 参数 | 刀具 参数 | 用 户 自 定义 参数 | 公共 参数 | 
让 孔 | 
安全 高 度 此 对 ) ”后 主轴 转速 。 500 
安全 间 障 加 钻 孔 速度 [00 
和 刀具 定义 | 
钻 孔 深度 加 工件 平面 万 
暂停 时间 6 下 刀 增 量 。” [5 Rd | 刀 夫 内政 
昌 [PE 
钻 孔 位 置 定义 输入 点 位 置 个 抬 取 存在 点 一 - 
万 具名 [Ey 
刀具 有 号 Ll 
刀具 和 信号 | 
刀具 幸 公 四 
刀 丙 让 径 * 
站 辆 夺权 + [ 
刀 尖 二 良 。 [Ey 
为 长度 1 
刀 是 长 要 诡 
\ REE 上 后 
[确定 取消 职 清 
图 2-107 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 图 2-108 “刀具 定义 ”对 话 框 














选择 刚 设置 的 刀具 名 称 为 D30 的 钻头 , D 代表 刀具 直径 , 如 图 2-109 所 示 。 
TI [i 
加 工 参数 ”刀具 参数 | 用户 自 定义 参数 | 公共 参数 | 


本 : fame 共 9 把 刀具 增加 刀具 “| 编辑 刀具 

类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 z | 刀刃 长 度 1 | 。 
里 拱 刀 Ie 6 3 4 60. 
图 流 思 D40 8 20 0 60 




































































刀 县 补偿 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 > 
刀 柄 半径 
刀 尖 角度 
刀 妨 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 























CJ 








图 2-109 “刀具 参数 ”选项 卡 























3) 分 别 单 击 “ 用 户 自 定义 参数 ”和 “公共 参数 ”选项 卡 ， 选 择 参数 均 为 系 
统 默认 值 ， 然 后 单 击 “确定 ”按钮 即 可 。 

(2) 生成 刀具 轨迹 ”完成 加 工 参 数 设置 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界 
面 的 左下 方 提 示 “ 拾 取 点 ”， 直接 拾取 坐标 原点 ， 然 后 单 击 右键 即 可 。 系 统 便 
动 生成 刀具 轨迹 ， 如 图 2-110 所 示 。 
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型 实例 详解 














下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 











选取 “隐藏 ”命令 ， 
6. 轮 廊 线 精 加 工 



































[44 编 辑 39 PE 








图 2-110 ”生成 钻 孔 轨迹 
(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 








然后 单 击 石 











键 结束 ， 
2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 
刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 


























可 





以 











“隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 
弹出 下 拉 荣 单 。 在 下 拉 菜 单 中 





1) 轮廓 线 精 加 工 ” 参数 设置 ”选择 下 拉 荣 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 “ 轮 


廊 线 精 加 工 ”， 











“XY 问 余 量 ”、 





精度 ”、 








弹出 “轮廓 线 精 加 工 ” 对 话 框 。 




















郊 弄 线 本 ?0 工 





公共 名 数 
ni” | WE | 
全 移 : 





刀 上 天数 


FN: 式 用量 


个 雯 


个 YR 先 


”到 加 夫 径 补 舍 代 码 041.042) 


过 下 
开 妨 名 分 的 区 长 盟 厅 

FF 攻守 
坊 称 托 守 方法 Pe 


遍 幅 设 宇 











图 2-111 








[5 取消 


“加 工 参数 ”选项 卡 





1) 单 击 “ 加 工 参 数 ”选项 卡 ， 设 置 “ 偏 移 类 型 ”为 “ 偏 移 ” 
为 “ 右 ””“XY 切入 ”为 “行距 “加工 顺序 ”为 “Z 优先 ”， 
高 ”，“ 偏 移 插 补 方法 ”为 “ 圆 弧 插 补 ” 具体 “行距 ”、 
“Z 向 余 量 ”参数 数值 

2) 单 击 “切入 切 出 ”选项 卡 ， 
返回 点 "。 具 体 “半径 "、“ 角 度 ”"”“ 接 近 点 "、“ 返 回 点 ” 参数 数值 








如 图 























设置 “XY 回 ?” 为 “ 圆 


TJ 
2-111 所 示 。 
弧 ”， 





“ 偏 移 方向 ” 
A 切入 ?” 浪 和 层 
全 “加 工 


7 


并 设 定 “ 接 近 点 和 






































如 图 2-112 所 示 。 
办 了 二 se 工 [2 
工 边 办 I 公共 名 孝 刀 由 可 热 
人 ARE | FA | MM 
rm 
"不 站 业 p 
ET FE ] h 
i 3 
| 一 袖 和 点 和 和 通 加 点 
友 议 宇 挤 i5 点 
[5 1 证 lim 
说 完 近 加 
Em re Jwm 
Ea 取消 _ | 
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图 2-112 “切入 切 出 ”选项 卡 
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3) 单 击 “ 下 思 方 式 ” 选 项 卡 ， 


县 


一 





距离 ”， 有 具体 参 























Maa 66 全 


芭 直 女 


































































































4) 单 击 “ 切 前 


切 出 连接 速度 ” 








数 数值 如 图 2-113 所 示 。 
办 高 线 社工 2 
加 I 边界 ”| ”公共 参数 。” ”| ”刀具 参数 
加 工 参 数 。 | ”切入 切 出 下 7 方式 。 | ” 切 朋 里 
安全 高 度 00) | 隔 #m| FE 
慢 速 下 刀 距 离 04) 用 拾取 | | 绝对 
退 刀 距离 02) | 拾取 | BE 
切入 方式 
[og 全 | oi 
于 确定 取消 
图 2-113 “下 帮 方 式 ” 选 项 卡 
AT 下 站 | 
上 上 用量” 选项 卡 ， 设 置 “主角 








加 


6 切削 




















多 























轮 完 线 矣 加 工 


i 





| 
切 


愤 训 下 刀 十 度 70) 
名 


切入 切 出 这 德 理 层 1) 





公共 丛 执 | 
下 7 方式 


刀 内 着 名 


XU 出 | 切 M 用 最 








[3 取消 

















2-114 











“切削 用 量 ”选项 卡 











速度 ”、 “ 退 刀 速度 ”， 
5) 单 击 “加 工 边 界 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 
“最 小 ”参数 数值 如 


2-115 所 示 。 











县 


一 

















体 参 数 数值 如 医 


全 高 度 ””“ 慢 速 下 思 距 离 ””“ 退 思 


i 转 速 ^“ 慢 速 下 刀 速 度 ”“ 切 入 





名 








2-114 所 示 。 























有 效 的 乙 范 




















用 ”， 具体“ 最 大 ”、 





轮 竺 二 稀 加 工 





加 工 总 数 WA 和 th 
加 工 边界 


2 设 定 
慷 使 用 有 冰 的 Z 世 国 
三 有 大 





热 了 | 





5 
| 让， F5 新 名 | 





| 


| | 


下 刀 方 式 
如 





取消 
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2-115 “加 工 边 界 ” 选 项 卡 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 


实例 详解 








6) 单 击 “ 公 
统 默 认 设置 即 可 。 























参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 / 











日 起 始点 ” 有 具体 参数 数值 按照 系 




















7) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 单 击 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 定 
义 ” 对 话 框 ， 选 择 “ 类 型 ”为 “钻头 ”， 设 置 刀具 参数 如 图 2-116 所 示 。 ” 刀 夹 












































刀 角 半径 ， 如 图 2-117 所 示 。 



























































刀具 定义 
刀具 参数 | 刀 夫 具 参 数 | 

类 型 赎 门 “了 
刀具 号 局 
刀具 补偿 号 上 
7 月 半 径 FE 
刀 角 半径 x 0 
7 本 半径 FEED 
7 角度 。 120 
刀 力 长 度 1 证 
刀 柄 长 度 20 

具 全 长 L ed 

确定 取消 


















































具 参 数 ” 设 置 为 系统 默认 ， 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 思 具 便 增加 到 了 刀具 库 中 。 
选择 刚 设置 的 刀具 名 称 为 “D5r0” 的 平底 铣 刀 ，D 代表 刀具 直径 ，r 代表 




















轮 亡 线 精 加 工 | 





加 工 参数 。 | 。 切入 切 出 
加 工 边界 


下 7 方式 切削 用 量 


| 
| 公共 困 数 上 参数 


增加 刀具 | ”编辑 刀具 


类 型 | 刀具 名 | 刀 县 号 | 刀 且 半径 R | 刀 角 半径 r | 刀刃 长 度 1 | ^ 

































































图 2-116 “刀具 定义 ”对 话 让 





lel 





(2) 生成 刀具 轨迹 











图 2-117 “刀具 参数 ”选项 卡 


1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 确 定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 轮 廊 ”， 拾取 的 轮廓 如 图 2-118 所 示 ， 红 色 的 即 为 拾取 的 轮廓 。 拾 取 完 后 直接 





单 击 右键 即 可 。 






























































2) 单 击 鼠标 右键 确认 , 系统 开始 计算 , 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 2-119 所 示 。 























图 2-118 拾取 的 轮廓 


100> 




















图 2-119 生成 的 刀具 轨迹 
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(3) 显示 刀具 轨迹 为 了 方便 
以 下 两 种 方法 实现 : 




















— 









































实体 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 


1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一“ 可见” 命令 , 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 尖 ， 


单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 古 
示 刀 具 轨 迹 。 
) 直 


2 

















接 单 击 选中 























“加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “全 部 显示 ” 





7， 实 体 仿真 、 检 验 与 修改 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “实体 仿真 ”命令 


取 粗 加 工 和 精 加 工 的 刀具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 
口 去 拾取 若干 轨迹 〈 拾 取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 ), 然后 在 加 工 管理 
键 弹出 快捷 琳 单 ， 单 击 “ 实 体 仿真 ”， 如 图 








仿真 ”界面 。 





) | 加 工 (IN) 通信 


其 EnI(O) 
知 iRin 工 O 
轨迹 编辑 (H) 
线 框 仿真 (W) 
Ea 


Ls 


后 置 处 理 (P) 
| 后 置 处 理 2(Q) 
编程 助手 (A) 


工艺 清单 (M) 








D) 工具 中 
































键 结 束 ， 即 可 显 


弹出 下 拉 荣 


命令 ， 刀 其 轨迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 




















图 2-120 ”从 菜 


和 进入 实体 仿真 











区 














2-121 








， 如 图 








2-120 所 示 ， 
结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 


连续 





三 全 























og 


向 























口 区 中 单 击 右 





2-121 所 示 ， 系 统 弹出 “CAXA 实体 














名 加 工 


由 -里 刀 
口 - 包 刀 





[全 
一 国 毛 还 
一 串 起 始点 
外 机 床 后 置 : fanuc 


日 -人 





具 库 : fanuc 
下 共 2 冬 


jnTIN) 
轨迹 重 置 (C) 


隐 藻 (H) 
显示 (D) 


线 框 仿真 (W) 

实体 仿真 (S) 

后 置 处 理 (P) 和 
后 置 处 理 2(Q) » 
工艺 清单 (M) 


工艺 说 明 .… 



















快捷 菜单 进入 实体 仿真 


2) 在 仿真 界面 中 ， 选 择 下 拉 菜 单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 ,或 直接 单 击 


“实体 仿真 ”按钮 大 |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 
2-122 所 示 。 


如 图 














101 > 














并 弹出 “仿真 加 工 ” 对 话 框 ， 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典型 实例 详解 














风 CAXA 轨 迹 仿真 























轩 仿真 in 工 
文件 名 

0 3- 钻 孔 

4- 轮廓 线 精 加 工 














lm|zlo 了 e | 不 停止 
L4 是 | CI 仅 输出 报告 
MMAR MA /ERA 











tt 


一 


























Pg 


当前 刀具 位 置 0.000000 0.000000 100.000000 








图 2-122 “仿真 加 工 ” 对 话 框 





3) 单 击 “ 播 放 ” 


























1 








刀具 轨迹 的 顺序 一 致 ， 如 图 2-123 所 示 。 


系统 立即 进行 加 工 仿真 ， 仿 





X 167.246 Y -506.729Z 238.275 jl 





抽 序 与 选取 








列 CAXA 轨 迹 仿真 








文件 (编辑 (E) 视图 (V) “窗口 (W) 修改 (M) 工具 (T) 仿真 (S) ”帮助 (H) 


[3 以 如 和 | 及 a 个 /| 外 7 目 | 国 | 交 














围 仿真 in 工 
文件 名 刀具 形状 | 状态 


3- 钻 孔 中 30 了 5 。 ”切削 结 束 6/6 
》 4- 轮 麻 线 精 加 工 中 5 RD 切削 中 170072196 ~ 














| 六 rl 
44| 也 | c | 仅 给 出 报告 可 
-lo | 号 二 | og vl < 

人 于 0 te MCAXAACAXANE\mecal\4- 轮 万 续 精 加 
各 = 限制 信息 -~ 


机 话 类 型 “ 切削 各 
53 ， ,本 0000 ) 
























































当前 刀具 位 置 108. 672007 ”50. 213286 -25.000000 
准备 








图 2-123 仿真 结果 











= a _[X 273.815 Y -554.023 Z 115.438 


























4) 观察 伤 真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判断 思路 是 全 下 


[TI 


























(有 








无 过 切 等 


错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 








刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 














5) 仿真 检查 无 误 后 ， 可 以 保存 加 工 轨迹 。 当 仿真 加 工 结束 后 ， 系 统 会 自动 
弹出 “详细 信息 ”对 话 框 ， 单 击 “ 保 存 ” 按 钮 ， 即 可 保存 粗 加 工 和 精 加 工 轨迹 ， 








如 图 2-124 所 示 。 





1702 一 





































































































第 2 章 CAXA 制造 工程 师 2008 二 轴 铣 削 加 工 实 例 
「 国 另 户 为 | 
保存 在 CD) : 保存 的 加 工 轨迹 *| 全 名 全 国 ~ 
3 名 称 下 修改 日 期 
国 详细 信息 没有 与 扫 索 条件 匹配 的 项 。 
万 中 直径 40. 000 刀 角 半径 0. 000 
加 工作 和 0. 900 吉 工 精度 0. 000 
必须 的 刀 丸 长度 : 4.5 
上 必 须 的 刀 杆 长 度 : 4.5 i < es 四 轴 上 
- = 了 交 人 名 00: [FF | 
三 二 吉 保存 类 型 加) [文本 文件 Gt. txt) 取消 
图 2-124 保存 结果 
8. 后 处 理 
生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 
操作 步骤 如 下 : 




















1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 












































i EY “生成 G 代码 ” 命 命令 ， 系统 自 
动弹 出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ,“ 选 择 数控 系统 ”为 “Fanuc”， 如 图 
2) 选择 “代码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 话 框 ， 选 择 合 


2-125 所 示 。 
适 的 目录 后 ， 















































单 击 “确定 ”按钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 ， 如 图 2-126 所 示 。 
生成 后 置 代码 _ 
他 拾取 轨迹 后 置 个 拾取 刀 位 文件 后 置 文 | 
| 
要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 
|C: \CAXA\CAXAME\Cut \NCOOOS cut 一 出 中 为 3 ny 
| 72 
代码 文件 名 定义 EW ”当前 流水 号 。 局 I Ee 
五 灿 定 向 挑选 大 名 称 修改 日 期 
没有 与 搜索 冬 件 匹 配 的 项 。 
厂 保留 刀 位 文件 

了 arme 月 
和 当前 选择 的 数控 系统 : 7 而 
Troy | 文人 各: 由 一 一 | 

于 确定 取消 保存 类 型 ()， [Eat Fle ea Ss 

~ 2 












































图 2-125 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 
3) 选择 “拾取 轨迹 后 置 ”， 


















































钮 , 按 系 统 提 示 
该 程序 是 “记事 本 ”文件 ， 如 图 








依次 拾取 粗 加 工 轨迹 , 单 击 鼠 标 右键 而 























图 2-126 “另存 为 ”对 话 框 
然后 单 击 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 的 “确定 ” 按 
上 定 , 系统 自动 弹出 数控 程序 。 
2-127 所 示 。 拾 取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾 























取 工 具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当 
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中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 顺序 相同 。 选 择 合 
按钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 





、 


适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 























| 当 Ncooo4 - 记事 本 


ee x 








文件 (编辑 (E) 格式 (O) 查看 (V) 帮助 (H) 





入 
01200 

(NCO004, 2010-8-3 ,9:28:23.862 ) 

($stockbase=-140. 000000, -160. 000000, -30. 000000 ) 
($stockbox=160. 000000, 140. 000000, 5. 000000 ) 

(==- 一 -===LoadTool==--=] 一 -=-= 一 =-) 

(tool_nameD40 $tool_rad=20 $tool_corner_rad=0 ) 
(tool_numF8 $tool_cutcom reg=8 $tool_cut_length=60 ) 
(pathCoordinate:) 

($pathcoord0=0. 000000, 0. 000000, 0. 000000 ) 
($pathcoordx=10. 000000, 0. 000000, 0. 000000 ) 
($pathcoordy=0. 000000, 10. 000000, 0. 000000 ) 

N10 T8 M6 

N12 G90 G54 G0 本 人 S1000 N03 

N14 643 H8 Z100. 

N16 X-160. Y160. 

N18 2Z5. 

N20 61 2Z0.5 F800 

N22 X180. F500 

N24 Y130. 


























图 2-127 生成 的 G 代码 





4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ,保存 所 创建 的 加 工 文件 。 





9. 生成 加 工 工 艺 清 单 
1) 选择 “加 工 ” 一 “工艺 清单 ”命令 ， 弹 出 “工艺 清 





单 ”对 话 框 。 填 写 加 工 











零件 名 称 “ 西 轮 零 件 ”， 
粗 、 精 加 工 轨迹 后 ， 单 击 鼠 标 右键 ， 
| 工艺 清音 


指定 目标 文件 的 文件 夹 


FE NCAXA\CAXANE\ camchart\Re 





返回 “工艺 清 








区 呈 | 








sult\ 





[EE 要 在 设计 ”刚果 
琶 
校 术 


:关键 字 一 此 表 


零件 名 称 


零件 图 图 号 
零件 编号 
使 用 模板 


sample01 下 


本 类 错字 

| 总 工 第 咯 名 从 Car WT 
A MOA AT 
ARE TTRT 





各 和 主 


RE 
| 而 工 过 二 说 时 


| 加 工 第 中 多 疾 CEFURCEAR 壮 扒 路 标 TNL 
[EA 
| 到 有 和 三 


苦于 ( 行 更 / 怕 昌 ) jc ee TIHTFE 





[EE 


确定 取消 
[Y 生成 清单 后 用 浏览 器 显示 


ART TLCTE 


失 到 雪 迹 





























图 2-128 “工艺 清单 ”对 话 框 














单 击 拾取 轨迹 按钮 ， 返 回 工作 界面 ， 按 顺 
单 ” 对 话 框 ， 如 图 


序 依次 拾取 
2-128 所 示 。 








2) 在 “工艺 清 








单 ” 界 面 ， 如 图 





单 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 清 





2-129 所 示 。 


地 一 


单 ” 按 钮 ， 弹 出 “CAXA 工艺 清 
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工艺 清单 输出 结果 


e gencrel. htal 
Funetion hta 





A 了 NI PF 则 有 TE 


图 2-129 ”生成 加 工 工艺 清单 









































3) 工艺 清单 共有 general (NC 数据 检查 表 )、function (功能 参数 )、tool ( 刀 
有 具 )、path (刀具 路 径 )、ncdata (NC 数据 ) 5 个 NC 数据 检查 表 文 件 。NC 数据 























一 


检查 表 一 功能 参数 文件 如 图 2-130 所 示 。 











B TEs sm NER NR i EE Wd rnt Bio | 
jo | CEMCAAM cere emer ee Pp 
x wid Lim 日 - se [9 
nn » 
Biz ner Wen fs Em qa 狼 。 回 ， 着 ”pn ws- IC 各 = 
托 坯 示意 图 CAXAMEBLOCKIMG DB、 HTML 代 码 
臣 坯 框 最 大 CAXAMEBLOCKBOXMAX (100. , 50, , 5, ) 
毛 评 框 最 小 CAXAMEBL (-100. , -50. , -40. ) 
毛 士 框 长 度 CAXAMEBLOCKBO 200. 
毛坯 棋 宽度 CAXAMEBLOCKBOXS 100. 
毛坯 框 高 度 CAXAMEBLOCKBOXSIZEZ 45, 
毛坯 框 基准 点 X CAXAMEBLOCKBOXMINXY -100. 
毛坯 框 基准 点 Y CAXAMEBLOCKBOXMINY -50. 
毛坯 框 基准 点 Z “|CAXAMEBLOCKBOXMINZ 40, 
| 天 TEN ern ON = 





图 2-130 ”NC 数据 检查 表 一 功能 参数 文件 





2.3.5 实例 小 结 

本 例 通 过 凸轮 零件 为 例 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 铣削 加 工 中 的 
凡 用 方法 和 加 工 过 程 。 操 作 过 程 中 需要 注意 的 是 ， 二 轴 加 工 主要 用 于 直 壁 零件 
加 工 ，CAXA 制造 工程 师 2008 提供 了 平面 区 域 粗 加 工 、 区 域 式 粗 加 工 、 钻 孔 、 
平面 轮廓 精 加 工 、 轮 廓 线 精 加 工 等 常用 方法 ， 其 中 CAXA 软件 设置 的 粗 精 加 工 
是 分 开 来 进行 的 加 工 。 











Ee 
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数控 三 轴 加 工 比 二 维 加 工 略 为 复杂 ， 实 现 原理 是 通过 控制 系统 控制 三 个 轴 
(X，Y，Z) 进行 加 工 产品 。 由 于 三 轴 联 动机 床 是 多 轴 加 工 的 标准 配置 ， 因 此 
应 用 得 比较 广泛 。 本 章 重 点 介绍 三 轴 铣 削 加 工 的 实例 ， 读 者 通过 学 习 ， 将 能 够 
掌握 CAXA 三 轴 铣 削 数 控 加 工 的 基本 方法 和 一 般 操 作 步 又 。 









































































































































3.1 和 人 入门 实例 一 一 五 角 星 模型 数控 加 工 


3.1.1 实例 描述 
五 角 星 模型 如 图 3-1 所 示 ， 模 型 有 一 个 五 角 星 凸 台 ， 侧 面 为 直 纹 面 ， 毛 坏 
六 面 平 整 ， 底 面 安装 在 工作 台 上 。 









































图 3-1 五 角 星 模型 




















3.1.2 ”加 工 方法 分 析 
五 角 星 模型 根据 数控 加 工 工 艺 原则 ， 采 用 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一 “ 精 加 
工 ?， 有 具体 内 容 如 下 : 
1) 粗 加 工 。 首 先 采 用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 
采用 等 高 线 粗 加 工 方式 ， 刀 有 具 直径 为 力 10R2 的 圆 蜡 刀 ， 主 轴 转 速 为 1800r/min,， 
考虑 到 模型 的 外 形 和 刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 2mm。 
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2) 精 加 工 。 精 加 工 采 用 扫描 线 精 加 工 方法 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 0， 刀 
具 直 径 为 65mm 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 2000vmin， 为 了 保证 加 工 后 质量 ， 设 置 最 
大 切削 间距 为 Imm。 

3) 补 加 工 。 补 加 工 采 用 笔 式 清 根 加 工 ， 设 置 加 工 曲 面 预 留 量 为 0， 刀具 直径 
为 GBBmm 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 3500r/min， 进 给 速率 为 1200mm/min， 参 考 刀 具 为 
G5mm 的 球 刀 。 






























































3 1. 3 加 工 流程 与 所 用 知识 点 
五 角 星 模型 数控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 3-1 所 示 。 








表 3-1 五 角 星 模型 数控 加 工 流 程 和 知识 点 
设计 知识 点 设计 流程 效果 图 


守 
强 





启动 CAXA 制造 工程 师 ， 打 开 
文件 


Step1: 打开 文件 








Step2: 设置 加 工 设置 工件 毛坯 , 以 便于 更 好 地 显 
亚 件 示 实 体 切削 验证 














等 高 线 粗 加 工 其 特征 是 在 刀具 

Step3: 创建 等 | 路 径 在 同一 高 度 内 完成 一 层 切 削 ， 
高 线 粗 加 工 遇 到 曲面 或 实体 时 将 绕 过 ， 下降 一 
个 高 度 进行 下 一 层 的 切削 



























































扫描 线 精 加 工 的 刀具 路 径 在 加 
工区 域内 沿 着 实体 的 曲面 进行 加 
工 ， 并 产生 刀具 路 径 





Step4: 创建 扫 
描 线 精 加 工 






































浅 平面 精 加 工 可 以 对 坡度 小 的 
面 产 生 精 加 工 刀 具 路 径 , 与 陡峭 
精 加 工 正 好 相反 





Step5: 创建 浅 
平面 加 工 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 
实体 切削 验证 就 是 对 工件 进行 
Step6: 生成 刀 
逼真 的 切削 模拟 来 验证 所 编制 的 
具 路 径 和 实体 验证 


刀具 路 径 是 否 正确 











Step7: 执行 后 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 路 径 文 
处 理 件 翻译 成 数控 NC 程序 























3.1.4 具体 步骤 

1. 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 

1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
弹出 “打开 ”对 话 框 , 选择 “五 角 星 .mxe”(“ 随 书 光盘 : \ 第 3 章 \3.1\uncompleted\ 
五 角 星 .mxe”)。 

2) 单 击 “打开 ”对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 。 在 键盘 上 按 等 
角 视 图 的 快捷 键 “F8” 如 图 3-2 所 示 。 







































































图 3-2 打开 模型 文件 





2， 后 置 设置 

可 以 增加 当前 使 用 的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 定 义 适合 机 床 的 后 置 格式 。 系 统 
默认 的 格式 为 FANUC 系统 的 格式 。 

1) 选择 “加 工 ” 一 “后 秆 处理 ”一 “机 床 后 置 ” 命 令 ， 弹 出 “机 床 后 置 ” 
对 话 框 ， 如 图 3-3 所 示 。 
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[机 订 E 重 Ex 
机 床 信息 | 后 置 设置 | 
当前 机 床 fanuc 耳 
增加 机 床 量 除 当前 机 床 








行 号 地 址 也 ”” 行 结束 符 「’ ” ”速度 指令 下 “ 

快速 移动 500 。 直线 插 补 J501 。 Ilij 守 国 弧 括 补 |02” 逆 时 针 国 弛 揪 补 5o3 
主轴 转速 丰 ”主轴 正 转 03 ”主轴 反 转 m4 主轴 售 as 
冷却 液 开 了 07 ”冷却 液 关 ms 绝对 指令 [6350 相 x 指 令 sal ， 
半径 左 补偿 41 。 半径 右 补 偿 542 。 半径 补偿 关闭 540 。 长度 补偿 53 
坐标 系 设置 |554 程序 停止 mso 

程序 起 始 符 程序 结束 符 [| 
说 明 | $POST_NAME ，$F0ST_DATE ，$FOST_TIWE ) 


程序 头 |$690 WCOORD $6G0 $CO0RD_zZ8$SFN_F $SPH_SPEED $SPN_CW 


换 刀 j|8SFPN_OFFeSsPN_F $SPH_SPEED $SFN_CYeT $TOOL_NO MOG 











程序 尾 [SPN_OFF@$PRO_STOP 





























快速 移动 速度 (600) |3000 快速 移动 的 加 速度 |0.3 
最 大 移动 速度 3000 通常 切削 的 加 速度 |0.5 
确定 取消 
~ J 











[RHI 





图 3-3 “机 床 后 置 ” 对 话 术 


2) 增加 机 床 设 置 ， 选择 当前 机 床 类 型 。 
3) 后 置 处 理 设置 ， 选择 “后 置 设置 ”选项 卡 ， 根 据 当 前 的 机 床 ， 设 置 各 参 
数 ， 如 图 3-4 所 示 。 


| 机 床 后 各 EE 
机 床 信息 “后 置 设置 | 

输出 文件 最 大 长 度 = 500 到 

行 号 设置 

是 否 输 出 行 号 :个 不 输出 人 输出 行 号 是 否 填 薄 : 人 不 填 薄 个 填 菏 

行 号 位 数 = 起 始 行 号 = [fo ” 行 S 增 蛙 = 必 

[于 村 输出 格 式 设置 

增 里 /绝对 编程 : 全 增 里 人 绝对 ”坐标 输出 格式 : FF 小 数 整数 


机 床 分 状 率 = 有 000 输出 到 小 数 点 局 ”位 人 优化 坐标 值 



































圆 弧 控制 设置 
圆 钼 控制 。 会 圆心 坐标 〈 工 工匠 个 加 半径 ) 

工 工 验 义 : 从 圆心 对 起 点 个 起 点 对 圆心 个 绝对 坐标 个 圆心 对 终点 
E 合 义 : 他 贺 虹 障 时 为 负 人 国史 度 时 R 为 正 

整 圆 痊 出 角度 限制 = |350 厂 圆 弧 输 出 为 直线 哺 度 =j0.00l ) 

小 圆 弧 切削 速度 = |10 全 半径 《< |. 001 ) 


























后 杜 文件 扩展 名 : est 村 程序 S: ad 
确定 取消 
罗 J 











[RHI 


图 3-4 “机 床 后 四 设置 ”对 话 和 
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3. 设置 加 工 工 件 


1) 双击 如 图 3-5 所 示 “ 加 工 各 
坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 。 














琵 
[Rae 








里 ” 中 的 “毛坯 ” 标识 Ts， 系统 弹出 “定义 毛 














定义 所 还 -世界 坐标 系 (sys] | 
铁定 
- 毛 二 定义 
失职 两 点 
他 两 点 方式 。 C 三 点 方式 。 斑 参 昭 模型 





基准 点 大 小 


回 刀具 轨迹 : 共 1 条 








毛坯 精度 设 定 





所 二 类 型 随和 了 闻 所 扣 | 
克 显示 毛坯 


LW |] ” 瑟 


















































图 3-5 加工 管理 图 3-6 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 相 











[ERHI 








) 设置 毛坯 形状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ”， 设置 的 “基准 点 ”与 “大 
小 ”如 图 3-6 所 示 。 勾 选 “ 显 示 毛 坏 ”， 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显示 毛坯 ， 
单 击 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 工 件 
设置 ， 如 图 3-7 所 示 。 



























































图 3-7 设置 的 工件 














4. 等 高 线 粗 加 工 


C1)“ 等 高 线 粗 加 工 ” 参数 设置 。 选 择 下 拉 菜 单 “加 工 ”一 “ 粗 加 工 ”一 “等 
高 线 粗 加 工 ” 或 单 击 “ 等 高 线 粗 加 工 ” 按 钮 号 ， 弹 出 “等 高 线 粗 加工 ” 对 话 杠 。 

1) 单 击 “加 工 参 数 1” 选 项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方向 ”为 “ 顺 铣 ”，“Z 切入 ” 
为 “ 层 高 ”“XY 切入 ”为 “行距 ”“ 切 前 模 式 ”为 “ 环 切 ”“ 行 间 连 接 方式 ” 
为 “ 圆 弧 ”， “加 工 顺 序 ” 为 “7 优先 ” 具体 “ ‘ 层 高 Er 入 、“ 行 距 ”、 “加 工 精度 ”、 “加 
工 余 量 ” 参 数 数值 如 图 3-8 所 示 。 
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“ 吕 



































等 高 入 hn 工 | 
切 剖 用 旱 。 | 。 加 工 边界。 | ”公共 参数 ”| ”刀具 参数 
加 参数 1 ”| ”加 参数 2 | ”切入 切 出 ”| ”下 刀 方 式 
加 工 方向 

他 顺 铣 个 逆 鲍 
z 切 入 
他 导 高 [= 2 
加 
个 残留 高 度 全 
到 切 入 
他 行距 全 残留 高 度 
0 
切 肖 | 模 式 ”他 环 切 个 单 向 个 往复 
行 间 连 接 方式 加 工 顺序 
个 直线 人 国 啤 个 形 G 7 优先 。 个 交 优 先 
反 角 半径 鲁 片 刀 的 使 用 
厂 添加 拐角 半径 厂 使 用 德 片 刀具 
个 c 选项 
历 一 一 出 除 面积 系 数 lb | 
刚 除 长 度 系数 “|. 1 
参数 
| 
取消 























区 








3-8 





2) 单 击 “加 工 参数 2” 选 项 卡 ， 
其 余 “ 稀 疏 化 加 工 ” 和 “执行 平坦 部 识别 ” 选 系统 默认 ， 有 具体 如 


“加 工 参数 1” 选 项 卡 








设置 “ 














等 高 线 相 加 工 


2 





切削 用 量 | 
加 工 参数 1 


稀 琉 化 加 工 
厂 稀 琉 化 


他 


区 域 切削 类 型 
从 抬 刀 切 肖 & 合 
个 抬 刀 
个 仅 切 前 


厂 执行 平坦 部 识别 
[| 


加 工 边界 | 
加 工 参数 2 


刀具 参数 
下 7 方式 


公共 多 数 | 
| WE | 








一 图 





























国 











区 








3=9 





3) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 








EE 离 ( 粗 )” “倾斜 角度 ”参数 数值 如 


“加 工 参数 2” 选 项 卡 












































设置 “方式 ” 为 “ 沿 着 轮廓 罗 
图 3-10 所 示 。 
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名 











有 具 


ry 




















区 域 切削 类 型 ”为 “ 抬 刀 切削 混合 ” 


3-9 所 示 。 


体 “ 昌 





E 离 和 
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等 高 线 相 jn0 工 x 
切 淹 用 量 | 。 加 工 边 界 。 | ”公共 参数 ”| ”刀具 参数 
加 工 参 数 1 ”| ”加 工 参 数 2 切入 切 出 ”| 下 刀 方 式 

方式 
个 不 设 定 他 沿 着 形状 个 螺旋 

沿 着 形状 
距离 0) 5 
距离 握 ) 00 5 
倾斜 角度 A) 4 

1 

1 

取消 























图 3-10 “切入 切 出 ”选项 卡 


4) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “垂直 ”。 有 具体 “安全 
高 度 ””“ 慢 速 下 刀 距 离 ””“ 退 刀 距 离 ””“ 距 离 ” 参 数 数值 如 














ial 


























图 3-11 所 示 。 
等 高 线 粗 加 工 [i 

切 章 用量。 | ”加 工 边界 ”| ”公共 参数 。 | 。 刀具 参数 

加 工 参 数 1 | ”加 工 参 数 2 | ”切入 切 出 下 7 方式 


安全 高 度 00) 
慢 速 下 刀 中 高 tt) 





退 刀 距 高 02) 




















则 H1 
一 一 Hh 
和 Ce 














确定 取消 














图 3-11 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 


172 一 


第 3 章 CAXA 制造 工程 师 2008 三 轴 铣 削 加 工 实 全 


























j 量 ”选项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ^“ 慢 速 下 刀 速 度 ““ 切 入 
速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具体 参数 数值 如 图 3-12 所 示 。 








5) 单 击 “ 切 首 
切 出 连接 速度 “切削 





人 一 




































































等 高 线 三 加 工 [Ee 
加 I 参数 1 | 。 加 工 参数 2 ”| ”切入 切 册 ”| 下 思 方 式 
切削 用 蛙 。 | 加工 边界 ”| ”公共 参数 ”| ”刀具 参数 
速度 值 





1500 

慢 速 下 刀 速 度 fo) 

300 

急 入 切 出 连接 速度 1 
800 

切削 速度 F2) 

500 


退 刀 速度 (F3) 
800 














一 | | 
图 3-12 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
6) 单 击 “ 加 工 边 界 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 Z 范围 ”设置 “相对 
于 边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 上 ”具体 “最 大 ”、“ 最 小 ”参数 数值 如 图 3-13 
所 示 。 















































































































































等 高 线 相 加 工 i 
加 工 参数 1 | ”加工 参数 2 | 切入 切 出 ”| 下 方式 
切削 用 量 加 工 边界 。 | ”公共 参数 。 | ”刀具 参数 
7 设 定 相对 于 边界 的 刀具 位 置 
| 使 用 效 的 
俐 大 ”jzo 拾取 个 边界 内 侧 
最 万 失职 | 边界 上 
_ 参照 毛坯 | 他 边界 外 侧 
确定 取消 


























图 3-13 “加 工 边界 ”选项 卡 
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7) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 色 选 “ 使 用 起 始点 ”， 具体 “起 始点 称 
参数 数值 如 图 3-14 所 示 。 














标 ” 
























































等 高 线 栓 加 工 EE 
加 工 参 数 1 。 |” 加工 参数 2 | 切入 切 出 | 下 妃 方式 
切削 用 里 。 | 。 加工 边 界 公共 参数 。 | ”刀具 参数 
加 工业 标 系 
坐标 系 名 称 : 「 .sys， 拾取 加 工 坐 标 系 
原点 坐标 : 7z 轴 矢量 
0 x: |b 
Y Y: Pp 
z:[ 0 
起 始点 
厅 ”使用 起 始点 





起 始点 坐标 :|X: 拾取 起 始点 

















区 
































图 3-14 “公共 参数 ”选项 卡 




















8) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀具 名 称 为 “D10, r2”，DD 代表 刀具 直 


径 ,r 代 表 刀 角 半 径 的 平底 刀 。 具 体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 3-15 所 示 。 










































































等 高 线 相 加 工 区 本 
加 工 参 数 1 | 加工 参 数 2 | 切入 切 出 | 下 刀 方 式 
切削 必 星 “| 。 加 工 边界 | ”公共 参数 刀具 参数 
增加 刀具 ”| ”编辑 刀具 
类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半 径 R | 刀 角 半径 r | 刀 妨 长 度 1 | ^ 
罩 铁 思 5 1 5 5 如 
8 
及 猎 刀 BRl0 和 10 10 50 局 






































区 

















图 3-15 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 五 角形 的 实体 表面 ， 单 击 右键 结束 拾取 。 系 统 提示 “ 拾 
取 加 工 边界 ” 拾取 创建 好 的 边界 ， 单 击 右键 结束 拾取 ， 如 图 3-16 所 示 。 






































拾取 的 加 工 边界 








拾取 的 加 工大 








图 3-16 拾取 的 加 工 轮廓 
2) 单 击 鼠 标 右 键 确认 ， 系 统 开 始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-17 所 示 。 












































图 3-17 生成 刀具 轨迹 




















(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 隐藏 了 。 

5.， 扫描 线 精 加 工 

(1) “扫描 线 精 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一“ 扫 
描 线 精 加 工 ” 弹出 “扫描 线 精 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “加 工 方向 ”为 “ 顺 铣 罗 “ 加 工 方法 ” 
为 “通常 “XY 向 ”为 “行距 ”， “加工 方 式 ” 为 “区 域 优先 ”， “未 精 加 工区 ” 
为 “不 加 工 未 精 加 工区 其余 选项 都 选 为 系统 默认 。 具 体 “ 行 距 六 “角度 
“干涉 面 加 工 余 量 ” “加 工 精度 ”“ 加 工 余 量 ”参数 数值 如 图 3-18 所 示 。 
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2) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 , 在 “3D 加 























扫 斌 线 精 jn 工 [二 > 
加 工 参数 | 切入 切 出 | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 工 方向 加 工 方法 干涉 面 
G 顺 园 人 通常 EE 
干涉 面 加 工作 量 Ep | 

人 道 扩 个 下 坡 式 
个 往复 上 域 式 干 小 下 迹 处 理 。。 裁 六 。 个 要 盖 
了 向 拐角 半径 

信行 个 残留 高 度 

TE 厂 活捉 半 径 

行距 六 

角度 Pp 
加 工 顺 序 行 辣 连接 方式 

全 区 域 优先 人 拍 刀 投影 | | 轨迹 庙 部 延长 

个 截面 优先 10 三 延长 工 
未 精 加 工区 下 

会 不 加 工 未 精 加 工区 ”个 先 加 工 未 精 加 工区 

C 后 nn 工 未 情 工区 个 仅 hn 工 未 本 加 工区 上 保护 边界 

9 厂 保护 加 

Ds 民 。 | 
| aa 精度 顾 加 I 余 里 所 | 
加 
) 
图 3-18 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 





弧 ” 中 色 选 “添加 ”， 




































































“ 插 补 最 大 半径 ”“ 插 补 最 小 半径 ”参数 数值 如 图 3-19 所 示 。 
扫 斌 线 精 jn 工 区 本 | 
加 工 参数 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切削 用 时 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
30 国 中 
万 添加 
半径 
插 补 最 大 半径 Ca 
揪 补 最 小 半径 有 
个 
10 
取消 
图 3-19 “切入 切 出 ”选项 卡 


3) 单 击 “ 下 妃 方式 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 抬 刀 最 优化 ” 
速 下 思 距 离 ””“ 退 思 距 离 ”， 
































其 体 参 数 数值 如 图 
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具体 “半径 ”、 





设置 “安全 距离 ”、 “ 慢 
3-20 所 示 。 
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扫 斌 线 精 加 工 区 本 
加 工 参数 | 切入 切 出 “下 万 方式 | 切 沿用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 


f 抬 刀 最 优化 
安全 距离 






















慢 速 下 刀 距 离 fl) 目 拾取 | 相对 


退 刀 距离 02) 加 拾取 | 相对 


切入 方式 
”“ 辆 








a 
国 



































[ 驼 ] a | 对 | 
图 3-20 “下 刀 方 式 ” 选 项 卡 


4) 单 击 “切削 用 量 ”选项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 和 “ 慢 速 下 刀 速 度 “ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 “ 退 刀 速度 ”， 具 体 参数 数值 如 图 3-21 所 示 。 






















































































eS 



































扫 斌 线 精 jn 工 区 本 
加 工 参数 | 切入 切 出 | 下 万 方式“ 切 沿用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 


慢 速 下 刀 速 度 Fo) 

5600 

切入 切 出 连接 速度 Fl) 
1000 

轧 淹 速度 2) 

1000 








退 刀 速度 F3) 


























CE ] 3 | 疆 | 
图 3-21 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
5) 单 击 “ 加 工 边 界 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “使 用 有 效 的 Z 范围 ”并 单 击 “参照 毛 


坏 ” 按 钮 ,设置 “相对 于 边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 上 ”具体 “最 大 ”、“ 最 小 ” 
参数 数值 如 图 3-22 所 示 。 
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扫 持 线 精 加 工 | 
加 工 参 数 | 切入 切 出 | 下 妃 方式 | 切 沿用 量 ”加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
2 设 定 相对 于 边界 的 刀 且 位置 
使 用 有 效 的 
重 K 也 拾取 个 边界 内 出 
最 小 ”25 ”| 胎 取 人 边界 上 
允 照 毛坯 个 边界 外 侧 




















了 清 | 前 











图 3-22 “加 工 边界 ”选项 卡 


























6) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”， 具 体 “ 起 始点 坐标 ” 
参数 数值 如 图 3-23 所 示 。 


















































扫 措 线 精 加 工 Ex 
加 工 参数 | 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 ”公共 参数 | 刀具 参数 | 

加 工 从 标 系 

坐标 系 名 称 :站 ss 

原点 坐标 : 7 霜 矢 量 : 

X: | 9 

:6 :Pp 

z: 6 区 

起 始点 

万 ”使 用 起 始点 












































图 3-23 “公共 参数 ”选项 卡 














7) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀具 名 称 为 “D5,r2.5” DD 代表 刀具 直 
径 ,r 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 具 体 “ 刀 具 参 数 ” 参 数 数值 如 图 3-24 所 示 。 























118> 


第 3 章 CAXA 制造 工程 师 2008 三 轴 铣 削 加 工 实 全 











接线 精 加 工 | 
加 工 参数 | 切入 切 出 | 下 万 方 式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 “刀具 参数 | 


fanuc ” 共 11 把 县 增加 刀具 | 编辑 刀具 


类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 x | 刀刃 长 度 1 
5 5 40 









































刀具 半径 R 
刀 角 半径 + 
刀 柄 半径 b 
刀 尖 角度 。 
刀 奶 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 

县 全 长 L 






































图 3-24 “刀具 参数 ”选项 卡 





(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 单 击 轮廓 拾取 整个 实体 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-25 所 示 。 单 击 右键 
结束 拾取 。 


















































图 3-25 ”拾取 的 加 工 对 象 





:土产 
区 
壮 层 : 


实体 加 工时 可 以 选中 一 个 区 域 作 为 特定 的 加 工 范 围 , 实体 加 工 的 对 象 是 实体 , 而 加 工 
边界 用 来 指定 范围 并 不 是 用 来 加 工 。 在 实体 上 生成 的 刀 有 具 路 径 将 被 选择 的 轮廓 向 上 向 下 


无 限 延 伸 形 成 的 区 域 所 修剪 。 在 轮 廊 范 围 限定 内 的 刀具 路 径 将 被 保留 , 而 在 轮廓 限制 范围 
以 外 的 刀具 路 径 将 不 再 保留 。 


2) 单 击 右键 后 ， 系 统 提 示 “ 干 涉 检查 面 "， 直 接 单 击 右键 即 可 。 单 击 右 键 
后 系统 提示 “拾取 加 工 边 界 ”， 再 单 击 鼠 标 右 键 确 认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 
刀具 轨迹 如 图 3-26 所 示 。 
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下 两 种 方法 实现 : 











选取 “隐藏 ”命令 ， 
6. 笔 式 清 根 加 工 
(1)“ 笔 式 清 
根 加 工 ”， 





式 清 





为 “ 





三 











1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 石 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 
刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 


弹出 “ 笔 式 清 








区 



































3-26 生成 刀具 轨迹 
(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 



































为 [44 浅 模 型 29 





即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 











为 “ 顺 铣 



















































































笔 式 清 根 加 工 | 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参数 ”| 切入 切 出 | 。 下 7 方式 “| ” 贡 明 量 

加 工 方法 
全 顺 红 个 北 络 个 下 坡 式 ”个 上 坡 式 
2 向 加 工 顺序 
1 [gd 
刀 次 1 © 
沿 击 方向 计 芷 类 型 
全 宽度 。 此 
行距 
加 工 方向 
个 由 里 到 外 
选项 
画面 赤 角 [0 叫 核 形 杖 分 界 角 [50 | 
近似 系数 。 上 出 除 长 度 系数 下 
厂 调整 计算 网 格 因子 i 
让 一 
| 加 I 精 度 。 [55 加 I 人 星相 ”| 
取消 





























图 3-27 “加 工 参数 ”选项 卡 


720 一 











可 





以 








”一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 和 轨迹， 拾取 
键 结束 ， 
弹出 下 拉 菜单 。 在 下 拉 菜 单 中 


根 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 补 加 工 ” 一 “ 笔 
根 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “加 工 方法 ” 
外 到 里 的 单 侧 ” “计算机 类 型 ”为 
具体 “ 刀 次 ”“ 切 肖 


“加 工 方向 ” 
， 其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 
1 宽度 和 “行距 六 “ 面 面 夹 角 和 “近似 系数 和 “四 棱 形 状 
分 界 角 和“ 删除 长 度 系数 “加 工 精度 “加工 余 量 ” 参 数 数值 


3-27 所 示 。 
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3 





2) 单 击 “切入 切 出 ”选项 卡 ， 在 “3D 圆 弧 ”中 勾 选 “添加 ” 具体 “半径 ” 
“ 插 补 最 大 半径 ”“ 插 补 最 小 半径 ”参数 数值 如 图 3-28 所 示 。 
笔 式 清 根 加 工 [2 















































加 TI 边界 1 公共 参 刀具 参数 
加 工 参 数 切入 切 出 。 | 下 刀 方 式 ”| 4 哨 明 里 


30 圆 外 
灰 添加 


半径 


插 补 最 大 半径 





插 补 最 小 半径 














| | 
图 3-28 “切入 切 出 ”选项 卡 


3) 单 击 “ 下 思 方 式 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 抬 刀 最 优化 ”， 设 置 “ 安 全 距离 ”“ 慢 
速 下 刀 距 离 ””“ 退 思 距 离 ” 具体 参数 数值 如 图 3-29 所 示 。 



























































笔 式 清 根 加 工 [| 
加 工 边界 。 | 公共 参数 。 | 刀具 参数 
加 工 参 数 。 | 切入 切 出 下 7 方式 切削 用 里 







玉 抬 刀 最 优化 
安全 距离 让 











慢 速 下 刀 距 离 ol) 问 拾取 | 相对 
退 刀 距离 02) [0 
切入 方式 












































确定 取消 




















图 3-29 “下 刃 方 式 ” 选 项 卡 






































et 








4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ^“ 慢 速 下 刀 速 度 ^“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 3-30 所 示 。 
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笔 式 清 根 加 工 EE 





加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参 数 ”| ”切入 切 出 ”| 下 7 方式 切 肖 用 时 


速度 值 


3000 


慢 速 下 刀 速 度 Fo) 
eo0 


切入 切 出 连接 速度 1 
500 








切 肖 速度 (2) 
1000 





退 刀 速度 3) 
500 























确定 取消 






































图 3-30 “切削 用 量 ” 选 项 卡 

5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 设 置 “Z 设 定 ” 为 系统 默认 ,“ 相 当 于 边界 
的 刀具 位 置 ” 为 “边界 上 ?”。 

6) 单 击 “公共 参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ” 具体 “起 始点 坐标 ” 
参数 数值 如 图 3-31 所 示 。 

















































































































笔 式 清 根 加 工 EE 
加 工 参 数 ”| 。 切入 切 出 | ”下 妃 方式 ”| ”切削 用 旱 
加 工 边界 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 从 标 系 
尘 标 系 名 称 : [ss 
原点 坐标 7? 击 矢 量 
X: | X: I0 
r:6 rp 
z: 5 -oD 
起 始点 
万” 使 用 起 权 点 









起 始点 坐标 : xX 


拾取 起 始点 





Z 















































图 3-31 “公共 参数 ”选项 卡 


7) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 定 
义 ” 对 话 框 ， 设 置 刀具 参数 如 图 3-32 所 示 。“ 思 夹具 参数 ”设置 为 系统 默认 ， 
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然后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 刀 具 便 增加 到 了 刀具 库 中 。 

















选择 刚 设置 的 刀具 名 称 为 “D3, r1.5” 的 铣 刀 ，D 代表 刀具 直径 ,，r 代表 刀 





角 半 径 ， 如 图 3-3 














刀具 定义 





刀具 参数 | 万 夹具 参数 


刀具 补偿 号 
刀具 半径 
用 角 半 径 > 
甩 柄 半径 b 
| 7 角度 。 

万 四 长度 1 





刀 柄 长 度 h 


NA 刀具 全 长 L 于 / 





























确定 取消 














图 3-32 “刀具 定义 ”对 话 相 

















THI 












































3 所 示 。 
等 式 清 根 加 工 EE 
| ”加 基数 ”| 。 切入 切 出 。 | ”下 7 方式 ”| 。 切削 用 里 
加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 

丰县 库 : fanse 共 12 把 7 和 增加 刀具 | ”编辑 刀具 

类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 [刀具 半径 R | 刀 角 半径 [ 刀 妨 长 度 1 | ~ 

遇 铁 刀 FR2.5 5 2.5 0 60 
| | 曙 铁 刀 3 1.5 60 








4 和 









































图 3-33 “刀具 参数 ”选项 卡 





(2) 生成 刀具 


轨迹 














1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 


取 加 工 对 象 ” 单 击 轮 廊 拾取 整个 实体 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-34 所 示 。 单 击 右键 





结束 拾取 。 











按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
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图 3-34 ”拾取 的 加 工 对 象 


2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 加 工 边 界 ” 直接 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 
开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-35 所 示 。 
































图 3-35 生成 刀具 轨迹 





























(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 实体 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
用 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
和 5 ， 单 击 左 键 拾 取 刀 有 具 轨迹 ， 拾 取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 

7. 实体 仿真 、 检 验 与 修改 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “实体 仿真 ”命令 ， 如 图 3-36 所 示 ， 连 续 拾 
取 粗 加 工 和 精 加 工 的 刃具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗 
口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 
右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 实 体 仿真 ” 如 图 3-37 所 示 ， 系 统 弹 出 “CAXA 实 
体 仿真 ”界面 。 
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图 3-36 ”从 沫 单 进 入 实体 仿真 图 3-37 快捷 菜单 进入 实体 仿真 
2) 在 仿真 界面 中 ,选择 下 拉 菜 单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 , 或 直接 单 击 “ 实 
体 仿 真 ”按钮 | 田 |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 并 弹出 “仿真 加 工 ” 对 话 框 ， 如 
图 3-38 所 示 。 


| 园 CAxA 扫 过 仿真 



























































| 总 QAOHAAaAlan 他 “| 和 例句 | 目 四 |o 妈 至 二 | 用 | -一 


是 仿真 so 工 
功 监 名 ; 
CMWCAIANCAIME wecnl\2- 扫 柳 线 铺 坟 工 
CCAIAVCAAIE wwe AS- 生 式 玫 要 加 工 


Ly] rho 了 ] es[ 示 全 目 “ =) 
十 | 也 | [| 所有 于 党 
rldr|y| 2 。l@ 2| vr 











X 131L000Y -385.815 7 105.194 


图 3-38 “仿真 加 工 ” 对 话 框 


3) 单 击 “播放 ”按钮 _>_ |， 系统 立 即 进行 加 工 仿真 ， 仿 真 加 工 顺序 与 选 
取 刀 有 具 轨迹 的 顺序 一 致 ， 如 图 3-39 所 示 。 


HH 
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4) 观察 仿真 加 工 的 到 
错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 
刀具 轨迹 进行 编辑 





5) 除了 以 上 的 真实 仿真 外 ，CAXA 软件 还 提供 了 “ 单 步 显 


图 3-39 “仿真 加 工 ” 对 话 相 


E 思 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 

















Et 和 修改 。 
























































TH 

















(有 


-有 里 (有 无 过 切 等 
菜单 “修改 ”下 的 命令 对 














人 
Ww 























A 
未 ”“ 等 高 线 显 




















































































































示 ” 和 “ 进 给 速度 显示 ”三 种 显示 方式 ， 在 这 就 不 详细 介绍 了 ， 读 者 若 有 兴趣 
的 话 可 以 自行 研究 。 

8. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “加工” 一 “后 置 处 理 ” 一 “后 成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ” 对 话 框 。 选 择 存 取 后 置 文件 (* .cut) 的 地 址 ， 并 填 
写 后 置 程序 文件 名 ， 可 进行 对 其 编辑 ， 如 图 3-40 所 示 。 

国 is 重文 伯 一 
保存 在 0) 人 月 文 ? 各 固 导 图 
图 3-40 “选择 后 置 文 件 ”对 话 杠 
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2) 输入 文件 名 后 选择 “保存 ”按钮 ， 系 统 提示 “拾取 加 工 轨迹 ”， 应 按 顺 
序 依次 拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 加 工 轨迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 鼠 
标 右 键 结束 拾 取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 生成 在 “记事 本 ”文件 上 ， 如 
图 3-41 所 示 。 拾 取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾取 工具 , 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨迹 ， 
被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 顺序 
相同 。 

































































图 3-41 生成 的 数控 代码 

3) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 

9. 生成 加 工 工艺 清单 

1) 选择 “加 工 ” 一 “工艺 清单 ”命令 ， 弹 出 “工艺 清单 ”对 话 框 。 填 写 
加 工 零 件 名 称 “ 五 角形 ”， 单 击 “ 拾 取 轨 迹 ” 按钮， 返回 工作 界面 ， 按 顺序 
依次 拾取 粗 、 精 加 工 轨迹 后 ， 单 击 鼠标 右键 ， 返 回 “ 工 乞 清单 ”对 话 框 ， 如 
图 3-42 所 示 。 






































| 工 世 洁 半 Ez) 
指定 目标 文件 的 文件 来 A 


EF NCAXANCAXANEN\ camchar t\Result\ 











零件 名称 后记 形 设计 厄 
地 HEES Fr I [ 
雪 件 编号 榨 核 | 

使 用 模板 。” [sanple01 了“] :关键 字 一 览 表 


[nd 3 
th 工 











GE 
Pt ni 


确定 | 取消 | 。 生成 表单 | 
人 生成 清单 后 用 浏览 器 显示 























TEHI 





图 3-42 “工艺 清单 ”对 话 
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2) 在 “工艺 清单 ”对 话 框 中 单 击 “生成 清单 ”按钮 ， 弹 出 “CAXA 工艺 清 
单 ” 界 面 ， 如 图 3-43 所 示 。 
































(=: 
= |x NP Ar Pp- 
x Wedowlive B20 加 -EN 个 /2H 2 并 片 5 MSN J | 的 和 > 口 - 训 刀 要 人 
说 和 ” 昌 ) RPR ” 天 丘 浊 他 大 和 二 办 汪 于 1 汪 要 起 和 闻 本 地 必 全 
六 工 二 再- 关 肆 子 一 过 家 仿 * 占 加 ”PREP 。 安全 5) ” 工 &Oi ”各 ~ 
工艺 清单 输出 结果 
e general. html 
e functidn. html 
e tool. html 
。 path. html 
e ncdata. html 
Ele///CICA TAAME /commarRe sigereral amd 于 寺 芽 中 | 保 ? 生 式 : 吕 用 入 匠 150% 
er mm — = aa = 








图 3-43 ”生成 加 工 工艺 清单 





























3) 工艺 清单 共有 general (NC 数据 检查 表 )、function (功能 参数 )、tool ( 刀 
具 )、path (刀具 路 径 )、nedata (NC 数据 ) 5 个 NC 数据 检查 表 文件 。NC 数据 
检查 表 - 功 能 参数 文件 如 图 3-44 所 示 。 


各 工夫 天 二 字 交 各、 风 册 总 壤 而、 砚 扣 项 、 Windowi nin EireT 
可口 > ®, CN 























=: inl 
FT -| |x NP Ar Pp- 
x Wedomlre bro 加 -ER 个 SH 5 角 上 BE MSN A | 的" 已 ”全 合 估 
襄 和 PRRAS ”清二 3 二 休 大 和 办 汪 了 下 M 旨 人生 罗汉 于 宙 季 次 信 基 
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CAXAMEBLOCKIMG 





要 长度 |CAXAWEBLOCKBONSTZER | 
所 未 可 
于 成 








PE 
一 一 一 - = 


图 3-44 NC 数据 检查 表 - 功 能 参数 文件 





3.1.5 ”实例 小 结 
本 章 通过 五 角 星 曲面 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 加 工 的 一 般 方法 
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过 程 ， 曲 面 力 
] 粗 加 工 方法 是 等 高 线 六 
工 完 成 ， 精 加 工 采 


0 工 路 线 为 “六 






























































些 面 与 面 接触 的 地 方 存在 残 料 ， 




















晶 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 “ 补 加 工 ” 等 。 

日 加 工 ， 实 际 上 大 约 80% 以 上 粗 加 工 都 是 应 
扫描 线 精 加 工 方 法 来 完成 ，1 
] 补 加 工 给 清除 掉 。 


其 中 ， 最 
等 高 线 


央 ， 在 



































于 刀具 形状 的 限 




















3.2 提高 实例 一 一 连 杆 冲模 数控 加 工 


3.2.1 实例 描述 
连 杆 止 模 如 图 3-45 所 示 ， 
坏 六 面 平 整 ， 底 面 安装 在 工作 





























, 
主要 


台 上 。 























顶部 曲面 、 侧 壁 直面 、 分 型 面 为 平面 ， 毛 

















3-45 ” 连 相 




























































































































































































































































































































































































3.2.2 ”加 工 方法 分 析 

连 杆 凹 模 曲 面 根 据 数控 加 工 工 艺 原则 ， 采 用 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一 “ 半 
精 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 “ 补 加 工 ” 具体 内 容 如 下 : 

1) 粗 加 工 。 首 先 采 用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 
采用 扫描 线 粗 加 工 方式 ， 刀 具 直 径 为 加 0OR2 的 圆 鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 
考虑 到 刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 2mm。 

2) 半 精 加 工 。 半 精 加 工 使 零件 表面 具有 均匀 的 余 量 ， 为 精 加 工 做 好 准备 。 
采用 等 高 线 精 加 工 的 方法 ， 思 具 直 径 为 G10mm 的 球 刀 。 

3) 精 加 工 。 精 加 工 采 用 分 区 进行 :比较 平坦 的 表面 和 有 过 渡 的 曲面 采用 曲 
面 区 域 式 精 加 工 的 方法 ， 采 用 直径 为 66mm 的 平底 刀 ; 对 于 底部 的 两 个 球面 ， 
由 于 其 已 被 粗 加 工 过 ， 余 量 比较 小 ， 且 加 工 比 较 复 杂 ， 为 了 得 到 比较 好 的 加 工 
精度 ， 可 采用 三 维 偏 置 精 加 工 方法 ， 刀 具 直 径 为 G5mm 的 球 刀 。 

4) 补 加 工 。 补 加 工 可 以 自动 识别 零件 粗 加 工 后 的 残余 部 分 ， 生 成 针对 残余 
部 分 的 中 间 加 工 轨迹 ， 避 免 已 加 工 部 分 的 空 走 





只 点 


3.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
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连 杆 止 模 数 控 加 工 流 程 和 知识 点 如 表 3-2 所 示 。 
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表 3-2 ” 连 杆 止 模 数 控 加 工 流程 和 知识 点 




































































步骤 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 

启动 CAXA 制造 
Step1: 打开 

工程 师 2008， 打 开 
文件 

文件 

设置 工件 毛坯 ,以 
Step2: 设置 

便于 更 好 地 显示 实 
加 工 工 件 

体 切削 验证 

扫描 线 粗 加 工 产 

生平 行 的 切削 刀具 
Step3 : 创 

路 径 ， 是 一 个 简单 、 
建 扫描 线 粗 

有 效 和 常用 的 粗 加 
加 工 

工 方法 , 适用 于 陡 斜 

面 的 加 工 

等 高 线 精 加 工 产 

生 的 刀具 路 径 在 平 

绥 的 曲面 上 及 陡峭 
Step4: 创 


建 等 高 线 精 
加 工 














的 的 刀 间 距 相 
对 较为 均匀 , 使 用 于 
的 斜 度 变化 较 
多 的 两 件 精 加 工 和 
半 精 加 工 
















































































Step5: 创建 
三 维 偏 置 精 
加 工 





三 维 偏 置 精 加 工 
能 够 由 里 向 外 或 
外 向 里 生成 三 维 等 
间距 加 工 轨迹 。 可 以 
保证 加 工 结果 有 相 
司 的 残留 高 度 , 提高 
加 工 质 量 和 效果 
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( 续 ) 
步骤 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
面 区 域 式 精 加 工 
Step6: 创建 | 能 实现 各 个 曲面 之 间 
面 区 域 式 | 的 平滑 过 渡 , 并 生成 沿 
精 加 工 各 曲面 等 距 且 平行 的 
刀具 轨迹 
区 域 式 补 加 工 可 
Step7: 创 | 以 针对 前 一 道 工 序 
建 区 域 式 补 | 加工 后 的 残余 量 区 
加 工 域 自动 识别 并 进行 
补 加 工 
实体 切削 验证 就 是 
Step8: 生 
对 工件 进行 逼真 的 切 
成 刀具 路 径 - 
前 模拟 来 验证 所 编制 
和 实体 验证 
的 刀具 路 径 是 否 正确 
连 丁 癌 烛 代 玛 - 记事 本 [= | 
文 仿 月 ”二 三 5) 模式 (D) 查看 (V) 古人 (HI) - 一 一 
|k 连 杆 四 撕 代 码 , 2010. 8. 5, 23:53:47. 440) 
后 处 理 就 是 将 NCI 
Step9: 执 
> 刀具 路 径 文件 翻译 成 
行 后 处 理 
数控 NC 程序 
N46G03X111. 945Y18. 464I-24. 657] 























3.2.4 具体 步骤 

]. 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 

1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
弹出 “打开 ”对 话 框 , 选择 “* 连 杆 凹 模 .mxe”(“ 随 书 光 盘 :\ 第 3 章 \3.2\uncompleted\ 


























731 一 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








连 杆 止 模 .mxe”) 。 





2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 。 在 键盘 

















角 视 图 的 快捷 键 “F8” 如 图 3-46 所 示 。 











图 3-46 ”打开 模型 文件 














2.， 机 床 后 置 
可 以 增加 当前 使 用 的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 定 义 适 合 机 床 的 后 置 格式 。 系 统 





默认 的 格式 为 FANUC 系统 的 格式 。 
1) 选择 “加工 ” A “后 置 处 理 ” 2 “机 床 后 置 ” 命令 ， 弹出 “机 床 后 置 ” 

















对 话 框 ， 选 择 “ 当 前 机 床 ” 为 “Fanuc”， 有 具体 参数 数值 如 图 3-47 所 示 。 
[机床 后 各 | 











机 床 信息 | 后 置 设置 | 
当前 机 床 farmc 遍 | 
增加 机 床 是 除 当前 机 床 





行 器 地 址 区 行 结束 符 | ”速度 指令 下 

快速 移动 500 。 直线 插 补 01 。 1 时针 国 对 括 补 52 。 逆 时 针 贺 组 括 补 [so3 
主轴 转速 F 。” ”主轴 正 转 na 主轴 反 转 mao4 主轴 停 Js 
冷却 液 开 M7 ”冷却 液 关 ms 绝 叶 指令 [650 相对 指令 [sal 
半径 左 补偿 [21 半径 右 补偿 2 。 半径 补偿 关闭 50 。 长 度 补偿 se5 
坐标 系 设置 [54 ”程序 停 止 ns0 

程序 所 始 符 | 程序 结束 符 [ 
说 明 [5805T_JNNE F057JNTE ISTIIEJ 
程序 头 [550 SWCDDRD S60 S000RT TO SSPN SFRED SR 
换 刀 SPN_OFFGSSPNF $SPN_SPEED 4SFN_CYGT $TOOL NO MOB 
程度 [SPiiiagEiis5iip 





快速 移动 速度 (600) |3000 快速 移动 的 加 速度 有 .3 
最 大 移动 速度 3000 通常 切削 的 加 速度 |0.5 


























图 3-47 “机 床 后 置 ” 对 话 杠 








TH 











2) 增加 机 床 设置 : 选择 当前 机 床 类 型 。 


3) 后 置 处 理 设 置 


数 ， 如 图 








3-48 所 示 。 
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: 选择 “后 置 设置 ”选项 卡 ， 根 据 当 前 的 机 床 ， 设 
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| 机 订 后 二 


[i | 








机 床 信息 ”后 置 设置 | 

输出 文件 最 大 长 度 = B00 地 

行 号 设置 

是 否 输出 行 号 : 个 不 输出 人 输出 行 号 是 否 填 满 ; 他 不 填 落 个 填 落 
行 号 位 数 = 起 始 行 号 = ho ”” 行 号 增 量 = [ol 
坐标 输出 格式 设置 

增 里 /绝对 编程 :个 增 里 人 绝对 ”坐标 输出 格式 : 小数 广 整数 
机 床 分 养 率 = 有 1000 ”输出 到 小 数 点 局” 位 厅 优化 坐标 值 
圆 珀 控制 设置 

园 缴 控制 ”6 圆心 坐标 〈 工 工 芭 个 圆 弧 半径 @) 

工 工 险 义 : 全 圆心 对 起 点 个 起 点 对 圆心 个 绝对 坐标 个 圆心 对 终点 
BR 合 义 ;: 人 国 ? 180 度 B 为 负 个 圆 50 度 ah 
整 圆 输 出 角度 限制 = |360 厂 圆 弧 输出 为 直线 精度 =|0.001 ) 
小 图 弧 切削 速度 = 11? (全 缴 羊 径 <|0.%1 ) 


后 畦 文 件 扩展 名 : 。 [eat 后 轩 程 序号 : [zt 





了 消 

















I 





图 3-48 ”机 床 后 置 设置 对 话机 





























3. 设置 加 工 工件 
3-49 所 示 “ 加 工 管理 ”中 的 “ 毛 坏 ”标识 ， 系 统 弹 出 “定义 


1) 双击 如 图 





毛坯 -世界 坐标 系 





名 in 
自 梓 Ee 
生 国 9 


串 起 治 点 


外 机 床 后 置 : fanuc 
时 刀具 库 : fanuc 
回 刀具 轨迹 : 共 1 条 




















(.sys.)” 对 话 框 。 








| 定义 所 还 -世界 坐标 系 (sys] :| 
毛 二 定义 
拾取 两 点 
两 点 方式 。 个 三 点 方式 。 个 参照 模型 。 | 


| Vi 


宽 
高 度 










































































三 毛坯 精 度 设 定 
毛 二 类 型 随 件 。 了 |] | ”此 写 
| 显示 毛坯 
确定 取消 
~ J 
图 3-49 ”加工 管理 图 3-50 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 〔.sys.)” 对 话 书 


[ERHI 





2) 设置 毛坯 形状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ”设置 的 “基准 点 ”与 “大 
小 ”如 图 3-50 所 示 。 勾 选 “ 显 示 毛 坏 ”， 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形 式 显示 毛坯 ， 
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单 击 “ 定 义 毛坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 框 中 的 “ 古 


设置 ， 如 图 





4. 扫描 线 粗 加 工 























3-51 所 示 。 


和 定 ” 按 钮 ， 完 成 加 工 工件 











图 3-51 设置 的 工件 




















《1) 扫描 线 粗 加 工 ” 参数 设置 ”选择 下 拉 荣 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 “ 扫 


描 线 粗 加 工 ”， 


弹出 “扫描 线 粗 加 工 ” 对 话 杠 。 


1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “加 工 方向 ” 


为 “ 精 加 工 ”， 4 回 
“角度 入 “加 工 精度 入 





2) 单 击 “ 下 刃 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “切入 方式 ”为 “垂直 ” 





~ 


为 “ 顺 铣 ”， “加 工 方 法 》 








中 为 “ 属 高 史 “XY 回 ?” 为 “行距 ” 具体 和 必 六 和 “ 行 昌 2 





“加 工 余 量 ”参数 数值 如 图 3-52 所 示 。 









































[SET Ea 
a a 
| 他 顺 猴 个 逆 猴 个 往复 

加 工 方法 
他 精 加 工 
个 顶点 路 径 
个 顶点 继续 路 径 
区 
仓 层 高 个 残留 高 度 
ER | 
向， 二 
人 行距 个 残留 高 度 
行距 
角度 p 人 -360) 
-参数 
加 工 精 度 1 加 工 余 里 | s 
取消 























图 3-52 “加 工 参数 ”选项 卡 








具体 “安全 


高 度 **、 6 有 慢 速 下 刀 距 离 ”、 29 [7 


退 刀 距离 ”、 
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“距离 ”参数 数值 如 图 3-53 所 示 。 
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扫 措 线 粗 加 工 3 








加 工 参数 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 


安全 高 度 0D)| 隔 ” ”| 失职 | 区 对 
慢 束 下 刀 中 离 0t)| 局 ”| 拾取 | 相对 
退 刀 距离 02) | | 


日 拾取 | 相对 











切入 方式 
全 垂直 个 2 字形 个 他 笠 线 


0 H1 
于 
































确定 | 取消 | 





图 3-53 “下 刀 方 式 ” 选 项 卡 


3) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 慢 速 下 思 速 度 ””“ 切 入 
切 出 连接 速度 ””“ 切 前 速度 ””“ 退 思 速 度 ”， 具体 参数 数值 如 图 3-54 所 示 。 


失 扩 绕 和 加 工 Ee 


加 工 参 数 | 下 万 方 式 “切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
速度 值 

主轴 转速 

1500 

慢 速 下 刀 速 度 Fo) 
300 


























入 
















































































切入 切 出 连接 速度 1) 
B00 





切削 速度 2) 
500 








退 刀 速度 F3) 


aool 





























| | 
图 3-54 “切削 用 量 ”选项 卡 

4) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 Z 范围 ”并 单 击 “参照 毛 
未” 按钮 ， 设 置 “ 相 对 于 边界 的 刀具 人 位置” 为 “边界 内 侧 ” 具体 “最 大 ”“ 最 
小 ”参数 数值 如 图 3-55 所 示 。 
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扫 搭 线 相 加 工 es) 
加 工 参 数 | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 ”加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
z 设 定 相对 于 边界 的 刀具 位 置 
订 使 用 有 效 的 7 范 
龟 大 Fs ”| 的 了 | iy | 
最 小 |-35 拾取 | 个 边界 上 
参照 毛坯 个 边界 外 他 
取消 
图 3-55 “加 工 边 界 ” 选 项 卡 





















































5) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”， 其 体 参 数 数值 按照 系 
统 默认 即 可 。 

6) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀具 名 称 为 “D10, r2”，DD 代表 刀具 直 
径 ,r 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 具 体 “ 刀 具 参 数 ” 参 数 数值 如 图 3-56 所 示 。 
























































扫 说 线 相 jn 工 | 
加 工 参数 | 下 万 方式 | 切 潮 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 “刀具 多数 | 


刀具 库 : famue 共 9 把 刀具 增加 刀具 编辑 刀具 


类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半 径 R | 刀 角 半径 z | 刀 妨 长 度 1 | “^ 






































类 型 
刀具 名 
刀具 号 
刀具 补 信 呈 
刀具 六 径 
思 角 半径 
刀 酉 半径 b 
7 角度 。 
PIH 度 1 
用 柄 长 度 
刀 有 全 长 





























国 























图 3-56 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 单 击 轮 廊 拾取 整个 实体 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-57 所 示 。 单 击 右键 
结束 拾取 。 
































图 3-57 ”拾取 的 加 工 对 和 象 


2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 加 工 边界 ” 再 单 击 鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 
全 计算， 稍 后 得 出 刀 其 轨迹 如 图 3-58 所 示 。 


















































图 3-58 ”生成 刀具 轨迹 





























(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾 取 刀 具 轨 迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

5.， 等 高 线 精 加 工 

(1)“ 等 高 线 精 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 “等 
高 线 精 加 工 ” 或 单 击 “等 高 线 精 加 工 ” 按 钮 呈 ， 弹 出 “等 高 线 精 加 工 ” 对 话 杠 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 1” 选项 卡 ， 设置 “加 工 方向 ”为 “ 顺 人 ” “向 ”为 
“ 层 高 ”，“ 加 工 顺序 ”为 “Z 优先 ” 其余 选 为 系统 默认 。 具 体 “ 层 高 “加 工 
精度 和 “加 工 余 量 ”参数 数值 如 网 3-59 所 示 。 
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[等 这 线 情 jn 工 区 呈 | 
切 判 用量 。 | 。 加 工 边界 | 公共 参数 ”| 。 刀具 参数 | 
加 I 参数 1 | ”加工 多数 2 | 切切 出 | 下 7 方式 | 
加 工 方 向 

全 顺 抠 个 逆 挑 个 往复 
-二 . 
他 导 高 层 高 Bs 
个 残留 高 度 中 Et 
a 一 一 
厂 设 定 导向 线 
加 工 顺序 镶 片 刀具 的 使 用 
人 2z 优 先 个 XY 优先 厂 使 用 矢 片 刀具 
-拐角 半径 -选项 
厂 添加 拐角 半径 晶 除 面积 系数 |0. 1 
从 刀具 直径 百分比 8) 个 半径 | | 量 除 长 度 系数 .1 
na) | 
最 小 四 


加 工 精度 ja.01 


E wu 加 工作 里 [53 
Er 
三 生成 半生 补偿 六 厂 添加 半径 补偿 代码 

















[| 县 挂 
图 3-59 “加 工 参数 1” 选 项 卡 


2) 单 击 “ 加 工 参数 2” 选 项 卡 , 设置 “路 径 生 成 方式 ”为 “不 加 工 平坦 部 ”， 


























于 对 生产 轨迹 没有 影响 ， 其 余 加 工 参数 选 系统 默认 ， 具 体 如 图 3-60 所 示 。 





















































[等 高 线 精 jn 工 = 
切削 用 量 。 | ”加 工 边界 。 | ”公共 参数 ”| 。 刀具 参数 | 
加 工 参数 1 加 工 杀 数 2 | 切入 切 风 | 下 7 方式 | 
| 厂 执行 平坦 部 识别 | 
厂 再 计算 从 平 其 的 等 间距 
部 目 下 元 :| FE 
同 高 度 容许 误差 .1 
路 径 生 成 方式 
他 不 加 工 平坦 部 个 交互 
个 等 高 线 加 工 后 加 工 平坦 部 “人 仅 加 工 平坦 部 
厂 不 进行 加 工 边界 上 的 平坦 部 加 工 
平坦 部 加 工 方式 
信 行距 个 残留 高 度 
行距 B | 
角度 厂 度 
走 ] 方 式 他 环 切 个 单 和 个 往复 
厂 平坦 部 角度 指定 最 小 倾斜 5 
了 |。 
he J 








图 3-60 “加 工 参数 2” 选 项 卡 


3) 单 击 “切入 切 出 2 选项 卡 ， 设置 “方式 ” 为 “xYy 向 ”， “XY 向 ” 为 “ 圆 
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弧 ” 具体 “半径 ” “角度 ”参数 数值 如 图 3-61 所 示 。 


如 图 










































































等 高 比 衬 0 工 区 梧 | 
切削 用 量 “| ”加 工 边界 ”| ”公共 参数 ”| 刀具 参数 | 
加 工 参 数 1 “| ”加 工 参 数 2 切切 出 | 下 方式 | 
方式 

人 Xf 向 。 个 沿 着 形 杖 厂 参照 接近 直线 
XY 向 
个 不 设 定 。 人 圆 听 个 直线 
伴 径 5 
角度 90 
0 
5 
4 
30 贺 绵 
辐 10 
四] 
a | 有 | 
图 3-61 “切入 切 出 ”选项 卡 


4) 单 击 “ 下 帮 方 式 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 抬 刀 最 优化 ” 设置 “切入 方式 ”为 
“ 重 直 ”。 具体 “安全 距离 和 “ 慢 








3-62 所 示 。 





速 下 刀 距 离 ””“ 退 刀 距 离 ””“ 距 离 ” 参 数 数值 
















































































等 高 比 衫 0 工 区 本 | 
切削 用 量 。 | ”加 工 边界 | ”公共 参数 ”| 。 刀具 参数 | 
加 工 参 数 1 “| ”加工 参数 2 切入 切 出 下 7 方式 
灰 抬 刀 最 优化 

安全 距离 5 
5 El 
慢 速 下 刀 距 离 04) 后 ” ”| 拾取 | 相对 
退 刀 距离 oz) [70 拾取 | 相对 | ww 
切入 方式 
人 重 直 “人 7 字形 个 倾 射线 
距离 05) 同 拾取 | 相对 | 车 
全 四 
0 叶 | 
确定 取消 
图 3-62 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 
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5) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 兴 “ 慢 速 下 刀 速 度 和 “切入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 入 “ 退 刃 速度 ”具体 参数 数值 如 图 3-63 所 示 。 
等 高 线 精 加 工 [| 


加 工 参 数 1 | 加 I 多 数 2 | 。 切入 切 出 | 下 方式 
切削 用 量 。 | 加工 边界 ”| ”公共 参数 。 | ”刀具 参数 







































































速度 值 












B500 
慢 速 下 刀 速 度 Fo) 
800 


切入 切 出 连接 速度 1)| 
1500 








切削 速度 F2) 
1200 





退 刀 速度 f3) 
1500| 


























图 3-63 “切削 用 量 ” 选 项 卡 

6) 单 击 “加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 乙 范 围 ” 并 单 击 “参照 模 
型 ” 设置 “相对 于 边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 内 侧 ” 有 具体 “最 大 入 “最 小 ” 
参数 数值 如 图 3-64 所 示 。 



























































































































































等 高 线 精 加 工 ES 
加 I 参数 1 | 。 加 工 参 数 2 | 切入 切 出 | 下 万 方式 
切 测 用 量 加 工 边界 。 | 。 公共 参数 ”| 。 刀具 参数 
z 设 定 相对 于 边界 的 刀 县 位 置 
厅 使 用 有 效 的 ?范围 
最 大 所 失职 | 会 边界 内 侧 
最 小 ”G5 推 取 | 个 边界 上 
参照 毛 坯 | 个 边界 外 人 
确定 取消 
图 3-64 “加 工 边界 ”选项 卡 











140> 


第 3 章 CAXA 制 造 工程 师 2008 三 轴 铣 削 加 工 实 全 





























7) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”， 其 体 参数 数值 按照 系 
统 默认 设置 即 可 。 

8) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D10, r5”，D 代表 刀具 直 
径 ,r 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 具 体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 3-65 所 示 。 
















































































| 等 总和 hn 工 x 
加 I 参数 1 | ”加工 参数 2 | 切入 切 出 | 下 7 方式 | 
切削 用 量 。 | ”加 工 边界 | ”公共 参数 刀具 参数 





7 上床， Saaas ” 共 9 抬 7 直 增加 刀具 “| “编辑 刀具 


类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 丰 径 > | 刀 妨 长度 | ^ 
9 医 E n 


















































确定 取消 


图 3-65 “刀具 参数 ”选项 卡 




















(2) 生成 刀具 轨迹 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 


取 加 工 对 象 ”， 直 接 拾取 连 杆 止 模 的 实体 表面 ， 单 击 右键 结束 拾取 ， 如 图 3-66 
所 示 。 






























































图 3-66 拾取 的 加 工 轮廓 


2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 加 工 边界 ” 直接 单 击 右键 结束 拾取 。 单 击 
鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-67 所 示 。 
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图 3-67 生成 刀具 轨迹 





























(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选 中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ,刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

6. 三 维 偏 置 精 加 工 

(1) 设 定 加 工 范围 与 加 工 曲面 

1) 设 定 加 工 范围 《生成 曲线 ): 选择 下 拉 菜 单 “ 造 型 ”一 “曲线 生成 ”一 
“相关 线 ” 或 直接 单 击 “ 曲 线 生成 栏 ” 中 的 按钮 败 ， 在 立即 菜单 中 选取 “ 实 
体 边界 ”方式 ， 根 据 状 态 栏 提 示 ， 依 次 选取 两 个 球面 与 底面 的 交 线 ， 单 击 右键 
完成 操作 ， 如 图 3-68 所 示 。 







































































图 3-68 ”生成 的 曲线 与 曲面 
2) 生成 加 工 曲面 : 选择 下 拉 菜 单 “ 造 型 ”一 “曲面 生成 ”一 “实体 表面 ”， 








面 ， 单 击 右键 完成 操作 ， 如 图 3-68 所 示 。 

(2) “三 维 偏 置 精 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 
“三 维 偏 置 精 加 工 ”， 弹出 “三 维 偏 置 精 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方 向 ”为 “ 顺 铣 ”， “进行 方 向 ” 
为 “边界 一 内 侧 ”， 其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 具 体 “ 行 距 交 “加 工 精度 入 “加 
工 余 量 ” 参 数 数值 如 图 3-69 所 示 。 
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三 维 信 呈 精 加 工 | 
加 IT 边界 | ”公共 参数 。 ”| 刀具 参数 
加 工 参 数 | 切切 出 ”| ”下 7 方式 “| ”者 
加 工 方向 





他 顺 插 


个 逆 纤 


进行 方向 
人 边界 -> 内侧 
个 内 介 -> 边界 
3 
行距 0.5 


行 间 连 接 方式 精度 
个 抬 刀 他 投影 


最 小 抬 刀 高 度 |20 








各 工 精度 。 [0.o1 
加 工作 量 。 忆 


























区 

















图 3-69 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 
2) 单 击 “切入 切 出 ”选项 卡 , 在 “3D 圆 弧 ”中 勾 选 “添加 ” 具体 “半径 入 

“ 插 补 最 大 半径 ”、“ 插 补 最 小 半径 ”参数 数值 如 图 3-70 所 示 。 

三 维 信 呈 精 加 工 Ex 


加 工 边 界 | 。 公共 参数 刀具 参数 
加 工 参 数 切入 切中 。 | ”下 力 方式 。 | 切 着 用 量 


















































30 圆 弧 
民 添加 





半径 四 





插 补 最 大 半径 Max) 1 








插 补 最 小 半径 min) 0 




















区 

















图 3-70 “切入 切 出 ”选项 卡 


3) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 抬 刀 最 优化 ” 设置 “安全 距离 ”“ 慢 
速 下 刀 距 离 “ 退 刀 距 离 ” 具体 参数 数值 如 图 3-71 所 示 。 
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三 维 信 呈 精 加 工 | 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参 数 。 | 。 切入 切 出 下 7 方式 。 | ” 吉 用 量 
克 抬 刀 最 优化 
安全 距离 加 
100 区 村 
慢 速 下 刀 路 离 04) 后 |] 拾取 | 相对 
退 刀 距离 02) 后 拾取 | 相对 | mm 
切入 方式 
[oy [人 个 
ID H1 
桥 
确定 | 。 取消 



































图 3-71 “下 刃 方 式 ” 选 项 卡 


4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ^“ 慢 速 下 刀 速 度 ^“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 3-72 所 示 。 


































































































三 维 偏 中 精 加 工 [2 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参 数 | ”切入 切 出 ”| ”下 方式 切削 用 量 












慢 速 下 刀 速 度 fo) 
800 


切入 切 出 连接 速度 1) 
1500 








切 肖 速度 (2) 
1200 

退 刀 速度 F3) 
1500 

















M | 是 | 
图 3-72 “切削 用 量 ” 选 项 卡 


5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 乙 范 围 ” 并 单 击 “ 参 照 毛 
坯 ”按钮 ， 设 置 “ 相 对 于 边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 上 ” 有 具体 “最 大 ”人 “最 小 ” 
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参数 数值 如 图 3-73 所 示 。 







































































三 维 偏 轨 精 加 工 | 
加 I 参数 ”| 。 切入 切 出 | ”下 7 方式 ”| ” 霓 用 量 
加 工 边界 | 公共 参数 | 刀 县 参数 
z 设 定 相对 于 边界 的 刀具 位 置 
的 使 用 有 效 的 2 范 | 
最 大 ” 古 ” ” 瞎 了 个 边界 内 介 
最 小 FS | 拾取 他 边界 上 
个 边界 外 侧 
确定 | 取消 | 
图 3-73 “加 工 边界 ”选项 卡 



































6) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”具体 参数 数值 按照 系 
统 默认 设置 即 可 。 

7) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D10, r5”，D 代表 刀具 直 
径 ,，r 代表 刀 和 角 半 径 的 球 刀 。 具 体 “刀具 参数 ” 2 3-74 所 示 。 





















































































































































三 维 偏 置 精 加 工 
加 工 参 数 ”| 。 切入 切 出 下 7 方式 切 肖 用 量 
加 工 边界 | 公共 参数 县 六 
] 9 增加 刀具 “| 编辑 刀具 
EE 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 z | 刀 妨 长 度 1 | 。 
遇 猴 刀 了 瑟 1 5 5 40 
M7 no 5 5 5 6 | 
图 钳 刀 Ri0 和 10. 10. 50 加 
全 | 可 
类 型 钳 刀 
具名 D10 

刀具 号 Pp 

刀具 补偿 号 | 

刀具 半径 R 5 

刀 角 半径 rz 上 6 

刀 柄 半径 b 上 6 

刀 尖 角度 a 120 

刀 表 长度 1 |50 

刀 柄 攻 度 h 如 

具 全 长 L [Wm /| 


























图 3-74 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(3) 生成 刀具 轨迹 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ”?，” 单 击 前 面 “2” 中 生成 的 两 个 曲面 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-75 所 示 。 


单 击 右 键 结束 拾取 。 


图 3-75 ”拾取 的 加 工 对 象 
2) 单 击 右键 后 ， 系 统 提示 “拾取 加 工 边界 ” 单 击 前 面 “2” 中 生成 的 两 个 
曲线 为 加 工 边界 ， 并 “确定 搜索 链 方向 ” 如 图 3-76 所 示 。 
| 


| 













































































图 3-76 拾取 的 加 工 边界 
3) 单 击 鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-77 所 示 。 












































图 3-77 生成 刀具 轨迹 





























(4) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀 其 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 左 键 结束 ， 即 可 隐藏 思 有 其 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨 迹 ， 然 后 单 击 右 键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 荣 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 具 轨 迹 就 被 隐藏 了 。 

3) 按 同样 的 方法 隐藏 生成 的 曲线 与 曲面。 
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7. 曲面 区 域 式 加 工 

(1) 设 定 轮 廓 曲线 ”选择 下 拉 菜 单 “ 造 型 ”一 “曲线 生成 ”一 “相关 线 ”， 
或 直接 单 击 “曲线 生成 ” 栏 中 的 按钮 次 ， 在 立即 菜单 中 选取 “实体 边界 ” 方 
式 ， 根 据 状 态 栏 提示 ， 拾 取 连 杆 型 腔 的 上 表面 的 轮廓 线 ， 单 击 右键 完成 操作 ， 
如 图 3-78 所 示 。 



























































图 3-78 生成 的 轮廓 曲线 


《2)“ 曲 面 区 域 式 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 
“曲面 区 域 式 加 工 ” 弹出 “曲面 区 域 式 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “ 走 刀 方式 ”为 “平行 加 工 六 “往复 ” 
“拐角 过 渡 方 式 ” 为 “ 圆 弧 ”，“ 轮 廓 补偿 ”与 “ 岛 补偿 ” 均 为 “TO” “轮廓 清 
根 ” 与 “ 岛 清 根 ” 均 为 “ 清 根 ”,“ 曲面 边界 ”为 “保护 ” 其 余 选 项 都 选 为 系统 
默认 。 有 具体 “角度 “加 工 精度 入 “加工 余 量 `^“ 轮 廓 精度 ”和 “轮廓 余 量 ” 参 
数 数值 如 图 3-79 所 示 。 















































| 曲面 区 域 式 jn 工 区 本 |] 
加 工 参 数 | 接近 返回 | 下 刀 方 式 | 切削 用 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
走 刀 方式 
会 平行 加 工 个 环 切 加 工 


ES 公认 里 向 外 中 内 


加 工作 里 轮廓 作 量 所 岛 作 量 i 
加 工 精度 “ 厅 01 。 轮 廊 精度 -01 | 干涉 余 量 J-01 


拐角 过 渡 方 式 个 尖 角 贺 弧 行 上 
轮 廊 补 偿 个 08 从 To 个 FAsST ”轮廓 清 根 个 不 清 根 他 清 根 
岛 补偿 ”个 08 从 T0 个 PAST 岛 清 根 个 不 清 根 全 清 根 
行 间 连 接 方式 从 传统 个 WSM ”曲面 边界 个 抬 刀 人 保护 

















确定 取消 悬挂 
图 3-79 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 











了 47 > 
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2) 单 击 “ 接 近 返 回 ” 选 项 卡 ， 设 置 “接近 方式 ”与 “返回 方式 ” 均 为 “不 


、\L rz ?9 


区 下 。 


> 








3) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 有 具体“ 安全 高 度 ““ 慢 速 下 刀 距 离 “ 退 刀 
































距离 ”参数 数值 如 图 3-80 所 示 ， 并 且 其 数值 均 为 “绝对 ”方式 。 























曲面 区 域 式 加 工 





Ea 











加 工 参 数 | 接近 返回 下 刀 方 式 | 切削 用 旺 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 





安全 高 度 00] |25 








慢 速 下 刀 距 离 rt |5 





拾取 | | 绝对 















































退 刀 距离 02) 后 失职 | 罗 末 mm 
e 5 
人 10 1 oO 
[ ho™ | 
个 
站 

确定 ”| 。 取消 
图 3-80 “下 刀 方 式 ” 选 项 卡 





























4) 单 击 “ 切 省 





一 过 




















切 出 连接 速度 入 “切削 





] 量 ”选项 卡 ， 
速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具体 参数 数值 如 图 3-81 所 示 。 














设置 “主轴 转速 ””“ 慢 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 












































曲面 区 域 式 加 工 





Ea 





速度 值 

主轴 转速 

5500 

慢 速 下 刀 速 度 fo) 
800 


切入 切 出 连接 速度 Fl) 
1500 

















加 工 参数 | 接近 返回 | 下 刀 方 式 “ 芭 消 几 量 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 






































切 肖 | 速 度 (2) 
1200 
退 刀 速度 f3) 
1500 
确定 取消 
图 3-81 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
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5) 单 击 “公共 参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ” 具体 参数 数值 按照 系 
统 默认 设置 即 可 。 
6) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D5,r0”，D 代表 刀具 直径 ， 
【代表 刀 角 半径 的 平底 刀 。 上 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 3-82 所 示 。 
| 曲面 区 shn 工 区 梧 


加 工 参数 | 接近 返回 | 下 刀 方 式 | 切 沿用 量 | 公共 参数 “刀具 参数 | 


编辑 刀 且 
3 1| 。 


增加 刀具 
平公 R | 广角 于 入- | 万 帮 长 度 


















































































































刀具 补偿 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 + 
刀 柄 半径 
刀 兴 角度 = 
刀刃 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 

具 全 长 L 









































图 3-82 “刀具 参数 ”选项 卡 








(3) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ”， 直 接 拾取 连 杆 止 模 的 实体 表面 ， 单 击 右键 结束 拾取 ， 如 图 3-83 
所 示 。 






























































图 3-83 拾取 的 加 工 对 象 


2) 单 击 右键 后 ， 系 统 提 示 “ 拾 取 加 工 轮 序 ”， 单 击 前 面 “1” 中 生成 的 轮廓 
曲线 为 加 工 轮廓 ， 并 “确定 搜索 链 方向 ”"”， 单 击 右键 结束 拾取 。 

3) 单 击 右键 后 ， 系 统 提示 “拾取 岛屿 ” 单 击 上 节 生 成 的 两 个 球面 曲线 为 
岛屿 ， 并 “确定 搜索 链 方向 ”。 

4) 单 击 鼠 标 右 键 确 认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-84 所 示 。 
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(4) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 





下 两 种 方法 实现 : 








的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 














图 3-84 ”生成 刀具 轨迹 


























然后 单 击 右键 结束 ， 


























可 





以 











1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 
2) 直接 单 击 选中 刀具 轨 迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 











弹出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 


选取 “隐藏 ”命令 ， 





刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 


8 区域 式 补 加 工 


(1) “区域 式 补 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 “ 


域 式 补 加 工 ” 弹出 “ 


1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 





为 “ 





里 向 外 ”， 
具体 “行距 ” 
系数 ”、 

















[44 加 工 精 度 ”、 39 


“计算 类 型 ”为 “ 深 模 型 ”其 和 
“ 面 面 夹 角 ”、 
“加 工 余 量 





区 域 式 补 加 工 ” 对 话 框 。 
“加 工 方法 ” 闷 


[ee 


， 设 置 





“近似 系数 ”、 
”参数 数值 如 图 














区 


[44 顺 铣 ”， 29 [44 切 前 方 回 29 


其 余 选项 都 选 为 系统 默认 。 
“四 棱 形 状 分 界面 ” 
3-85 所 示 。 


“删除 长 度 








{ KtthoI 








加 工 边界 
加 工 参 数 
加 工 方向 
全 顺 插 


| 切 Xt 出 | 
切 尚方 向 
个 由 外 到 里 


下 7 方式 | 切削 用 里 | 


他 由 里 到 外 





前 刀具 半径 j10 


偏 移 量 


厂 区 域 补 加 工 后 追加 笔 式 清 根 加 工 轨迹 

选项 
伏 斜 拓 定 
面 面 来 角 
近似 系数 md 


他 倾斜 角 
170 


个 倾斜 模式 
叫 柜 形状 分 界 角 
是 除 长 度 系数 | 








厂 调整 计算 网 格 因子 一 
ng | 本 各 
0.01 





加 工 精度 加 工 余 量 | 











CCD ww | 对 | 


| 公共 参数 | 刀 县 参数 | 














图 3-85 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 
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2) 单 击 “切入 切 出 ”选项 卡 ， 不 用 设置 , 直接 选 系统 默认 值 ， 即 不 用 设 定 。 
3) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “垂直 ”， 勾 选 “ 抬 刀 
最 优化 ”， 设 置 “ 安 全 距离 “人 慢 速 下 刀 距 离 人“ 退 刀 距离 人“ 距离 ” 具体 参 
数 数值 如 图 3-86 所 示 。 
















































































区 域 式 补 加 工 Ex 
加 边界 | ”公共 多 数 。 ”| 刀具 参数 
加 工 参数 。 | 。 切入 切 出 下 7 方式 “| ”切削 用 量 
| 抬 刀 最 优化 





安全 距离 5 





慢 速 下 刀 距 高 1) 上 拾取 | 相对 
退 刀 距离 02) [io | 拾取 | 相对 
切入 方式 





习 
本 





他 垂直 个 7 字形 个 倾 伴 线 


pb H1 
5 



































确定 一 取消 | 
图 3-86 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 
4) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 慢 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 
切 出 连接 速度 ””“ 切 削 速度 ””“ 退 思 速 度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 3-87 所 示 。 
se 


区 域 式 补 加 工 



































de 







































































加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
加 I 参数 ”| 切入 切 出 | 下 方式 切削 用 量 


速度 值 
/主轴 转速 
3500 
慢 速 下 刀 速 度 0) 

800 
切入 切 出 连接 速度 Fl) 
1500 

切 尚 | 速度 F2) 

1200 

退 思 速度 3) 


1500 / 






































取消 中 | 
图 3-87 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
5) 单 击 “ 加 工 边 界 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 乙 范 围 ” 并 单 击 “ 参 照 毛 
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坏 ” 按 钮 ， 


设置 “相对 于 边界 的 刀具 











小 ”参数 数值 如 


名 

















6) 单 击 “ 公 
统 默认 设置 即 可 。 


7) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D3,rl.5”， 
径 ，T 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 


















































参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 
































起 始点 ”， 























具体 参数 数值 




























































































区 号 式 相 jn 工 [ee] 
加 工 参 数 ”| 切入 切 出 | ”下 7 方式 切削 用 量 
加 工 边界 | 公共 参数 刀具 参数 

站 只 诛 :fanme 9 增加 刀具 | ”编辑 刀具 

类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 r | 刀刃 长 度 ] | 。 

转 械 刀 D2 5 1 0 4 如 

多 铁 刀 D0.2 8 0.1 0 40 

遇 铁 刀 D12 0 5 。 60 到 
= 型 铣 ] 了 | 

刀 县 号 

刀具 补偿 号 

刀具 半径 R 

刀 和 角 半 径 > 

刀 柄 半径 b 

刀 尖 角度 a 

刀刃 长 度 1 

刀 柄 长 度 h 

刀具 全 长 

[本 ] ww | 恕 

图 3-89 “刀具 参数 ”选项 卡 





1522> 





pa 


(位置 ” 为 “边界 内 侧 ”， 有 具体 “最 大 入 
3-88 所 示 。 
区 域 式 补 加 工 2 

加 参数 ”| ”切入 切 出 ”| 下 7 方式 “| ” 切 肖 用 量 

加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
72 设 定 相对 于 边界 的 刀具 位 置 
|v 使 用 有 效 的 ?范围 

最 大 厅 ”| 接 取 iid 

最 小 ”G5 ji 个 边界 上 

参照 毛坯 个 边界 外 人 
确定 取消 
图 3-88 “加 工 边 界 ” 选 项 卡 


“最 


按照 系 


o 





D 代表 刀具 直 


如 图 3-89 所 示 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 ”按钮 , 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 单 击 轮廓 拾取 整个 实体 为 加 工 对 象 ， 如 图 3-90 所 示 。 单 击 右键 
结束 拾取 。 



































图 3-90 拾取 的 加 工 对 象 


2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 加 工 边界 ”， 再 单 击 鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 
台 计 算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-91 所 示 。 












































图 3-91 生成 刀具 轨迹 


(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 实体 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
有 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 染 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
x ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ,拾取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选 中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 

9.， 实体 仿真 、 检 验 与 修改 


1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “实体 仿真 ”命令 ， 如 图 3-92 所 示 ， 和 连续 拾 
取 粗 加 工 和 精 加 工 的 刀 其 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗 
口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 ), 然后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 
右键 ， 弹 出 快捷 沫 单 ， 单 击 “实体 仿真 ”， 如 图 3-93 所 示 ， 系 统 弹 出 “CAXA 
实体 仿真 ”界面 。 
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) | 加 工 (N) 通信 (D) 工具 中 


~， ” 宏 InT(M) 
宜 加 工 (R) 
言 。 精工 旧 





总 






































图 3-94 所 示 。 








图 3-92 ”从 菜单 进入 实体 仿真 











真 


一 人 》 























图 3-93 














轨迹 重 置 (C) 
隐 芒 (H) 
全 区间 
全 部 显示 
由 了 

接 贝 

到 

层 性 
图 居 - 


颜色 .… 


线 框 仿真 (W) 
实体 仿真 (S) 


后 置 处 理 (P) 


» 


后 置 处 理 2(Q) » 


工艺 清单 (M) 


工艺 说明 











快捷 菜单 进入 实体 仿真 








2) 在 仿真 界面 中 , 选择 下 拉 荣 单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 ， 
体 仿 真 ” 按 钮 | 田 |， 系 统 立 即 进行 加 工 仿 





或 直接 单 击 “ 实 





并 弹出 “仿真 加 工 ” 对 话 框 ， 如 





[ 国 caxatkit 真 

















图 3-94 “仿真 加 工 ” 对 话 权 


3) 单 击 “播放 ”按钮 _> |， 系统 立即 进行 加 工 仿真 ， 仿 真 加 工 顺 序 与 选 











取 刀 具 轨 迹 的 顺序 一 致 ， 








如 图 3-95 所 示 。 
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图 3-95 “仿真 加 工 ” 对 话 相 





4) 观察 仿真 加 工 的 到 








TH 


E 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 了 





人 

















错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 菜单 “ 











刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 
10. 后 处 理 
生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ，j 











ED 














里 (有 无 过 切 等 
修改 ”下 的 命令 对 








口 


























严 已 经 生成 的 加 工 轨 迹 转化 


















































生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 ” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 


自动 弹出 “生成 后 置 代 码 ” 对 话 框 。 





























选择 存 取 后 置 文件 〈*.cut) 的 地 址 ， 并 填 


















































写 后 置 程序 文件 名 ， 可 进行 对 其 编辑 ， 如 图 3-96 所 示 。 

网 57 重文 件 | 

保存 在 男 他国 

se Ce] 

图 3-96 “选择 后 置 文件 ”对 话 框 

2) 输入 文件 名 后 选择 “保存 ”按钮 ， 系 统 提 示 “ 拾 取 加 工 轨迹 ” 应 按 顺 

序 依次 拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 加 工 轨迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 鼠 
标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 
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E “记事 本 ”文件 上 ， 如 
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人 





4 


























图 3-97 所 示 。 拾 取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾取 工具 , 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨迹 ， 


被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 顺序 


相同 。 





本 连 杆 叫 模 代码 - 记事 本 


[= Ts es 














文件 (有 ”编辑 (E) ”格式 (O) 查看 (V) “帮助 (H) 





上 ( 连 杆 四 模 代 码 , 2010. 8. 5, 23:55:50. 739) 
N10G90654G00Z100. 000 

ML2S3000M03 

N14X0. 00070. 000Z100. 000 

NL6X110. 84770. 030 

N1828. 3 
N20G012- 和 700F100 

N22X110. 8257-4. 970F800 

N24G03X115. 847Y0. 008I0. 022J5. 000 
N26603X115. 848Y0. 312I-50. 297J0. 222F1000 
N28G01X115. 775Y2. 500 

N30X115. 738Y3. 125 

N32X115. 576Y4. 834 

N34X115. 505Y5. 625 

N36X115. 411Y6. 250 

N38X115. 267Y7. 164 

N40G03X114. 803Y9. 6511-28. 074J-3. 944 
N42G03X113. 971Y12. 920I-32. 480J-6. 535 
N44G03X113. 027Y15. 784I-33. 332J-9. 398 
N46G03X111. 945Y18. 464I-24. 657]-8. 392 





























图 3-97 和 


成 的 数控 代码 





3) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 


11. 


生成 加 工 工艺 清单 
1) 选择 “加 工 ” 一 “工艺 清 








单 ” 命 


命令 ， 弹 出 We 对 话 框 。 填 写 





工 零件 名 称 “ 连 杆 凹 模 零 件 ”， ey “拾取 轨迹 ” 按钮， 返回 工作 界面 ， 
0 精 加 工 轨迹 后 ， 单 击 鼠 标 右键 返回“ 工艺 清单 ”对 话 


杠 ， 如 图 





2) 在 “工艺 清 
单 ” 界 面 ， 























3-98 所 示 。 
工艺 滞 单 区 梧 | 
指定 目标 文件 的 文件 来 
EF CAXA\CAXANE\ camchart\Result\ 
零件 名 称 ”了 侍 杆 四 模 要 件 。 设计 [a 
委 件 图 SB 加 I 艺 [| 





零件 编号 | 


EE 


使 用 模板 ” [sanple01 ”v|] :关键 字 一 览 表 





确定 | 取消 | 。 生成 清单 | 


校 校 | 


Ed 
入 风 加工 





pb 
和 











| 生成 清单 后 用 浏览 器 显示 




















如 图 3-99 所 示 。 





图 3-98 “工艺 清单 ”对 话 


单 ” 对 话 框 中 单 击 “ 生 成 清单 ”按钮 ， 弹 出 “CAXA 工艺 清 


I 
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B TE ssa Wt ee tel Da 
[3 FT a es . 
a - 四 Sw 
cas 和 ue» MM Eh Po E 有 5 人 介 大 
rea a - 中 


] cwaE 


ECAAI TA MN er epee A om | Mp 9 -Ai 


图 3-99 生成 加 工 工艺 清单 






































3) 工艺 清单 共有 general (NC 数据 检查 表 )、function 〈 功 能 参数 )、tool ( 刀 
具 )、path (刀具 路 径 )、ncdata (NC 数据 ) $ 个 NC 数据 检查 表 文 件 。 
3.2.$ ”实例 小 结 

本 章 通 过 连 杆 凹 模 讲 解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 曲面 加 工 的 一 般 方 
法 和 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 : 在 自动 编程 中 ， 对 不 同 的 特征 区 域 应 该 
采用 不 同 的 加 工 方 法 进行 ， 切 不 可 简单 地 采用 一 种 方法 直接 实现 所 有 不 同 曲 面 
的 精 加 工 ， 这 样 往往 达 不 到 预期 的 效果 。 

1) 当 加 工 倾斜 角度 较 大 的 曲面 时 ， 采 用 等 高 方式 切削 ， 以 设 定 切 削 深 度 的 
方式 来 控制 加 工 质量 。 

2) 对 倾斜 角度 较 小 的 曲面 ， 以 各 种 曲面 区 域 式 精 加 工 等 方式 进行 ， 以 设 定 
行 间距 的 方式 来 控制 加 工 质量 。 




























































































































































































3.3 ”经 典 实 例 一 一 香 虹 模型 数控 加 工 


3.3.1 实例 说 明 
香皂 模型 如 图 3-100 所 示 ， 材 料 为 H13， 毛 坯 六 面 平整 ， 底 面 安装 在 工作 




















图 3-100 香皂 模型 
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3.3.2 ”设计 方法 分 析 
香皂 模型 根据 数控 加 工 工艺 原则 ， 采 用 工艺 路 线 为 “ 粗 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 
“轮廓 精 加 工 ” 一 “雕刻 加 工 ” 具体 内 容 如 下 : 
1) 粗 加 工 。 首 先 采 用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 
留 量 。 采 用 等 高 线 粗 加 工 2 方式 ， 该 项 功能 可 参考 刀具 直径 为 910R2 的 圆 
鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1300vmin， 考 虑 到 刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 
为 2mm。 
2) 精 加 工 。 精 加 工 采用 高 线 粗 加 工 2， 设 置 加 工 曲 面 预 留 量 为 0.3mm， 刀 
有 具 直径 为 95R1 的 圆 自 刀 ， 主 轴 转 速 为 2000r/min。 由 于 等 高 外 形 加 工时 ， 在 曲 
面 底部 会 有 残 料 ， 故 同时 采用 轮廓 线 精 加 工 来 补充 该 精 加 工 。 
3) 轮廓 精 加 工 。 残 料 加 工 采用 轮廓 线 精 加 工 ， 设 置 加 工 曲面 预 留 量 为 0， 
刀具 直径 为 G5mm 的 平底 刀 ， 主 轴 转 速 为 3500r/min， 进 给 速率 为 1200mm/min。 
4) 雕刻 加 工 。 用 直径 为 60.2mm 的 雕 铣 刀 做 扫描 线 精 加 工 铣 花纹 。 












































































































































































































































































































































3.3.3 加工 流程 与 所 用 知识 点 
香 旺 模型 数控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 3-3 所 示 。 
表 3-3 香皂 模型 数控 加 工 流程 和 知识 点 


步骤 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 

















Stepl: 
启动 CAXA， 打 开 文件 
打开 文件 
Step2 : 
设置 工件 毛坯 ， 以 便于 更 好 地 显 
设置 加 工 
示 实 体 切 削 验 证 




















等 高 线 粗 加 工 较 通用 的 粗 加 工 方 
Step3 : 式 ,适用 范围 广 。 可 以 指定 加 工区 域 ， 
创建 等 高 | 优化 空 切 轨迹 ,轨迹 拐角 可 以 设 定 
线 粗 加 工 2 | 弧 或 S 形 过 渡 , 生成 光滑 轨迹 ,支持 
二 次 开 粗 ， 加 工效 率 高 












































nl 
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Step4: 创 
建 等 高 线 精 
加 工 2 

















































































































大 部 分 直 壁 或 者 斜 度 较 大 的 侧 壁 
的 精 加 工 

















Step5: 创建 
浅 平面 加 工 





浅 平面 精 加 工 可 以 对 坡度 小 的 
面 产生 精 加 工 刀 有 具 路 径 , 与 陡峭 
精 加 工 正 好 相反 
































Step6: 创 
建 环绕 等 中 
加 工 























各 
屁 


环绕 等 距 曲 面 加 工 产 生 的 刀具 
径 在 平缓 的 上 及 陡峭 的 曲面 的 
刀 间 距 相对 较为 均匀 ， 使 用 于 曲面 
的 斜 度 变化 较 多 的 两 件 精 加 工 和 半 
精 加 工 











































































































Step7: 生 
成 刀具 路 径 
和 实体 验证 











实体 切削 验证 就 是 对 工件 进行 
逼真 的 切削 模拟 来 验证 所 编制 的 
刀具 路 径 是 否 正确 





























Step8: 执 
行 后 处 理 








后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 路 径 文 
件 翻译 成 数控 NC 程序 














3.3.4 ”具体 步 又 
1. 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 
1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “ 打 玫 
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弹出 “打开 ”对 话 框 , 选择 “香皂 模型 .mxe”(“ 随 书 光 盘 :\ 第 3 章 \3.3\uncompleted\ 


香 虹 模型 .mxe”)。 
2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 。 在 键盘 上 按 等 


角 视 图 的 快捷 键 “F8”， 如 图 3-101 所 示 。 









































图 3-101 打开 模型 文件 








2， 设 置 加 工 工件 
1) 双击 如 图 3-102 所 示 “ 加 工 爸 
毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 。 











i 中 的 “毛坯 ” 标识 i 系统 弹出 “定义 





蕉 
HT 







































































定义 毛 还 -世界 坐标 系 (sys] 区 本 
议定 
毛 地 定义 
拾取 两 点 
他 两 点 方式 个 三 点 方式 。 斑 参照 模型 
基准 点 大 小 
: 他 机 床 后 : fanuc me | 拾 有 
由 - 时 刀具 库 : fanuc x -50 长 度 100 
回 刀具 轨迹 : 共 1 条 1 碳 a 
| 泽 -20 高 度 4 
毛坯 精度 设 定 
毛坯 类 型 陋 件 =] | 站 
厅 显示 毛 未 | 
取消 
图 3-102 加工 管理 图 3-103 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 框 












































2) 设置 毛坯 形状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ”， 设 置 的 “基准 点 ”与 “大 
小 ”如 图 3-103 所 示 。 勾 选 “显示 毛坯 ”以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显 示 毛 坯 ， 
单 击 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 工 件 
设置 ， 如 图 3-104 所 示 。 






































图 3-104 设置 的 工件 
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3.， 等 高 线 粗 加 工 2 

(1)“ 等 高 线 粗 加 工 2” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 
“等 高 线 粗 加 工 2” 或 单 击 “ 等 高 线 粗 加 工 2” 按 钮 全 ， 弹 出 “等 高 线 粗 加 

工 2” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方向 ”为 “ 顺 儿 ”，“Z 向 切入 ” 
为 “ 层 高 ”，“XY 向 切入 ”为 “行距 ”，“ 加 工 顺序 ” 为 “XY 优先 ”，“ 切 削 方 向 ” 
为 “从 外 到 里 ” 勾 选 “执行 平坦 区 域 识 别 ”，“ 行 间 连 接 方式 ”为 “ 圆 弧 ”其 
余 选 为 系统 默认 。 
具体 “ 层 高 “最 小 行 间 距 ”、“ 最 大 行 间 距 ”、“ 加 工 精 度 ”“ 加 工 余 量 ”、 
“Z 向 加 工 余 量 ” 参 数 数值 如 图 3-105 所 示 。 

2) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “ 类 型 ”为 “垂直 ”“ 优 化 ”为 “完整 
轨迹 ”， 上 具体“ 最 大 切入 角度 ”“ 切 入 高 度 偏 移 ^ 人 “垂直 切入 半径 ”与 “水 平 切 
入 半径 ”参数 数值 如 图 3-106 所 示 。 


























































































































































































































等 高 线 相 j0 工 2 x) 等 高 线 相 jn 工 2 EE 
加 工 参 数 | 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 加 工 参 数 ”切入 切 出 | 下 万 方式 | 切 沿用 量 | 加 工 边 界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 工 方向 
2 人 过 扩 个 入 
7 向 切入 向 切入 
[局 训 2 小 行 间距 
厂 层 间 距 调 整 攻 
.2 最 大 行 间距 
.1 4 
加 工 顺序 切 肖 方向 
个 Z 优 先 。 全 XY 优先 个 从 里 到 引信 从 外 到 里 
他 完整 轨迹 
厂 添加 拐角 半径 个 最 小 化 修 贺 
* 个 最 大 化 修 圆 
Ta Eee 
委 直 切入 水 平 切入 
| | 人 下 
选项 行 闻 生 接 方 式 切入 半径 切入 半径 
出 除 宽度 1 仓 直线 个 国 激 切 出 半径 切 出 半径 蝶 
人 执行 平坦 区 域 识别 1 
厂 使 用 残留 毛坯 
厂 -0.5 
[L 哨 | 给 | Em | | 
图 3-105 “加 工 参数 ”选项 卡 图 3-106 “切入 切 出 ”选项 卡 

















3) 单 击 “下 刃 方式 ”选项 卡 ， 设 置 “ 抬 刀 类 型 ”为 “通常 抬 刀 高 度 ”。 具 
体 “ 安 全 高 度 ”“ 慢 速 下 刀 距 离 ” 参 数 数值 如 图 3-107 所 示 。 

4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “主轴 转速 兴 “ 切 入 切 出 连接 速度 和 
“切削 速度 和 “ 退 刃 速度 ” 具体 参数 数值 如 图 3-108 所 示 。 
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等 高 线 相 加 工 2 [二 > 二 | 等 高 线 相 加 工 2 2 
加 工 参 数 | 切入 切 出 “下 刀 方 式 | 切削 用 里 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀 且 参数 | 加 工 参 数 | 切入 切 出 | 下 刀 方 式 切削 用 里 | 加 工 边 界 | 公共 参数 | 刀 且 参数 | 
安全 高 度 拾取 | 速度 值 
慢 速 下 刀 耻 训 
1500 
抬 刀 类 型 
个 最 佳 抬 刀 高 度 i 
襄 
他 通常 抬 刀 高 度 Ee 
切入 切 出 连接 速度 1) 
500 
项 旺 度 @2) 
600 
退 刀 速度 f3) 
a00| 
| 




















Jw 








Jw 





























图 3-107 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 


5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 





边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 外 侧 ” 具 
所 示 。 



































图 3-108 “切削 用 
有 效 的 乙 范 
































等 高 线 相 加 工 2 io 
加 工 参 数 | 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切削 用 里 ”加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
7 设 定 相 xj 于 边界 的 刀具 位 置 
证 使 用 有 效 的 z 范 转 
最 大 。 种 失 取 | 个 边界 内 所 
最 小 ” 司 一 | 反 了 | 个 边界 上 
参照 毛坯 人 边界 外 出 
取消 





























图 3-109 “加 工 边界 ”选项 卡 


1622> 


用. 
耳 





有 


体 “ 最 大 ”“ 最 小 ”参数 数值 


”选项 卡 

















如 图 











用 ”， 设置 “相对 于 
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6) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ” 县 体 “ 起 始点 坐标 ” 


参数 数值 选 为 系统 默认 。 



































7) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 有 具名 称 为 “D10, r2”， 





径 ,r 代表 刀 角 半径 的 平底 刀 。 具 体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 



































等 高 线 相 加 工 2 


2 





加 工 参数 | 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 ”刀具 参数 | 





增加 四 县 | 编辑 四 县 























类 型 | J 具名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 妃 角 半径 z | 刀刃 长 度 1 
昌 拱 刀 5 5 5 4 











刀具 补偿 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 
刀 柄 半径 
刀 类 角度 a 
刀 奶 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 





























取消 


























(2) 生成 刀具 轨迹 





图 3-110 “刀具 参数 ”选项 卡 





1) 完成 加 工 参数 设置 后 , 单 击 “ 和 
































拾取 。 系 统 提示 “拾取 加 工 边界 ” 直 



































D 代表 刀具 直 
3-110 所 示 。 





有 定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ”?”” 直 接 拾取 香皂 模型 的 实体 表面 ， 如 图 3-111 所 示 ， 单 击 右键 结束 
接 单 击 右键 结束 拾取 。 











2) 单 击 鼠标 右键 确认 , 系统 开始 计算 , 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-112 所 示 。 























和 3-111 拾取 的 加 工 轮 廓 
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型 实例 详解 








下 


(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 











两 种 方法 实现 : 











HD 


1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 石 
2) 直接 单 击 选中 思 
选取 “隐藏 ” 命 


29 











邻 》 


4. 等 高 线 精 加 工 2 
(1)“ 等 高 线 精 加 工 2” 人 参数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 


“等 高 线 精 加 工 2” 或 单 击 “ 等 
对 话 框 。 
1) 单 击 “加 工 参数 1” 选 项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方向 ”为 “ 顺 铣 ”，“Z 向 ” 勾 选 


“ 层 高 调整 


体 “ 层 访 


有 具 


-~ 





参数 对 生产 轨迹 影响 不 大 ， 其 余 加 工 参数 选 系统 默认 ， 有 具体 “加 





Re 6 隐藏 


有 具 轨迹 ， 
刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 














命令 ， 





单 击 左 键 拾取 记 具 








键 结束 ， 
然后 单 击 右 键 ， 














高 线 精 加 工 2” 按 各 











9 FE 
I 、 





最 小 层 高 ” 、 








LE 


， 设 置 


即 可 隐藏 刀具 





轨迹 ， 











轨迹 。 














可 





以 








轨迹 ， 拾 取 


弹出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 


全 ,弹出 “等 高 线 精 加 工 2” 


“加 工 顺序 ”为 “Z 作 





名 








如 


























I A 








,“ 路 径 做 成 模式 ”为 “ 先 加 工 未 精 加 工区 域 ” 其 余 选 为 系统 默认 。 
“精度 ”“ 最 小 XY 距离 ”参数 数值 
2) 单 击 “ 加 工 参 数 2” 选 项 卡 


3-113 所 示 。 


于 其 他 











工 精度 ”、 


[44 加 


























































































































旺 三 办 上 E 
工 余 量 ”“Z 向 加 工 余 量 ” 如 图 3-114 所 示 。 

等 高 比 衫 0 工 2 Ex 等 高 线 精工 2 [is] 
下 妃 方式 | 切削 用 旱 。| 加 工 边界 | 公共 参数 “| 刀具 参数 下 妃 方式 | 切 潮 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 “| 刀具 参数 
加 工 参 数 ! ”| ”加工 参数 2 ”| ”未 精 加 工区 域 “| ”切入 切 出 加 工 参数 1 加 工 参数 2 ”| ”未 精 加 工区 域 “| ”切入 切 出 
加 7 虽 加 工 顺序 

Ge | 
个 逆 猴 @ G 2 优先 。 个 x 优 先 
个 往复 l 
厅 拐角 选项 
售 | 最 大 半径 1 量 | 除 宽度 | 
必 高 下 扩 层 高 调整 
入 小 层 高 而 轮 廊 情 度 。 厅 0 删除 长 度 。 忆 
精度 EL 截面 间 连 接 
3 最 jxgE 高 。 [5 最 大 投 时 中 离 了 
高 线 角度 工区 域 角度 范围 
等 高 线 角度 范围 未 精 加 工区 域 角度 ee 
最 小 希 和 角度 “上 最 小 倾 笠 角度 加 切 和 角度 隔 
最 大 倾斜 角度 |80 最 大 倾斜 角度 |45 克 使 用 接线 切入 
路 径 做 成 模式 
个 不 加 工 未 精 加 工区 域 
他 先 加 工 未 精 加 工区 域 
个 后 加 工 未 精 加 工区 域 
个 只 加 工 未 精 加 工区 域 

~ 

图 3-113 “加 工 参数 1” 选项 卡 图 3-114 “加 工 参数 2” 选 项 卡 





距 ”、 


3) 单 击 “ 未 精 加 工区 域 ”选项 卡 ， 
“角度 ”参数 数值 








ba 








[如 





























设置 “ 切 














3-115 所 示 。 
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削 模 式 ” 为 “往复 ” 具 
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4) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “ 等 高 线 加 工区 域 ”与 “未 精 加 工区 域 ” 
的 “切入 切 出 半径 ” 均 为 “5”， 其 余 设 为 系统 默认 。 

5) 单 击 “ 下 刀 方 式 ”选项 卡 ， 设 置 “ 抬 刀 类 型 ”为 “通常 抬 刀 高 度 ”。 具 体 
“安全 高 度 兴 “ 慢 速 下 刀 距 离 ”参数 数值 如 图 3-116 所 示 。 



























































等 高 线 精 加 工 2 | 等 高 线 精 jn 工 2 | 
下 7 方式 “| 切 淹 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参 数 加 工 参 数 ! ”| ”加 工 参 数 2 ”| 。 未 精 加 工区 域 “| ”切入 切 出 
加 工 参 数 ! ”| 。 加 工 参 数 2 未 精 加 工区 域 。 | ”切入 切 出 下 7 方式 “| 切削 用 里 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 
未 精 加 工区 域 安全 高 度 。 四” 失职 

5 慢 速 下 刀 中 离 局 
抬 刀 类 型 
角度 D 个 最 舍 抬 妃 高 度 
c 人 通常 抬 刀 高 度 


切削 模式 个 环 切 
个 单 向 
他 往复 
个 毛坯 环 切 






























































取消 L 崇 | 台 | 帮 | 
图 3-115 “未 精 加 工区 域 ” 选 项 卡 图 3-116 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 
































































































































6) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 切 入 切 出 连接 速度 ”、 
“切削 速度 ””“ 退 思 速 度 ”， 具体 参 数 数值 如 图 3-117 所 示 。 
等 高 线 精 加 工 2 2 
加 工 参数 ! | ”加 工 参 数 2 ”| ”未 精 加 工区 域 “| ”切入 切 出 
下 刀 方 式 。 ”切削 用 旱 | 加 工 边界 | 公共 参数 ”| 刀具 参数 
速度 值 
Eo0 
es 
1500 
切削 和 速 度 2) 
1000 
退 刀 速度 3) 
sa 









































图 3-117 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
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7) 单 击 “加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 乙 范 围 ” 并 单 击 “参照 毛 
坏 ”， 设置 “相对 于 边界 的 刀具 人 位置” 为 “边界 外 侧 ”， 上 有 具体“ 最 大 入 “最 小 ” 
参数 数值 如 图 3-118 所 示 。 










































































等 高 线 精 加 工 2 区 梧 
加 工 参 数 ! | 。 加 工 参数 2 | 。 未 精 加 工区 域 “| ”切入 切 出 
下 7 方式 “| 切削 用 量 。 ”加工 边 界 | 公共 参数 ”| 刀具 参数 
7 设 定 相对 于 边界 的 刀具 位 置 
使 用 有 效 的 ?范围 
最 大 。 种 拾取 | 个 边界 内 人 
最 小 ”后 拾取 | 个 边界 上 
关照 拟 坏 | i 
取消 























图 3-118 “加 工 边界 ”选项 卡 


8) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “使 用 起 始点 ”具体 “ 起 始点 坐标 ” 
参数 数值 按 系 统 默认 。 

9) 单 击 “ 刀 其 参数 ”选项 卡 ， 选择 刀具 名 称 为 “D5,rl”，D 代表 刀具 直径 ， 
r 代表 刀 角 半 人 的 圆 鼻 刀 。 其 体 “刀具 参数 ” 2 3-119 所 示 。 


加 工 参数 | ”加 工 参 数 2 ”| ”未 精 加 工区 域 “| ”切入 切 出 
下 7 方式 | 切削 用 量 | 加 工 边界 | 公共 参数 。” 刀具 参数 


9 把 7] 具 增加 刀具 ”| ”编辑 刀具 
| 类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 妃 角 半径 xz | 刀 妨 长 度 1 | 。 
遇 铁 刀 BRI0 本 10 10 50 


















































































































































刀具 补偿 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 x 
刀 柄 半径 b 
刀 尖 前 度 。 
刀 奶 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 


PRSKkL 后 
RN | | 
图 3-119 “刀具 参数 ”选项 卡 









































1766 一 


第 3 章 CAXA 制造 工程 师 2008 三 轴 铣 削 加 工 实 侧 











(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ,系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 香 时 模型 的 实体 表面 ， 单 击 右键 结束 拾取 ， 如 图 3-120 
所 示 。 









































图 3-120 拾取 的 加 工 轮廓 


2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 加 工 边界 ” 直接 单 击 右键 结束 拾取 。 单 击 
鼠标 右键 确认 ， 系 统 开始 计 算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 3-121 所 示 。 



























































图 3-121 生成 刀具 轨迹 


(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ,然后 单 击 右键 ,弹出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 隐藏 了 。 

5.， 输 廊 线 精 加 工 

(1) 设 定 加 工 轮 廓 曲线 

选择 下 拉 菜 单 “ 造 型 ”一 “曲线 生成 ”一 “相关 线 ” 或 直接 单 击 “ 曲 线 生 
成 ” 栏 中 的 按钮 次  ， 在 立即 菜单 中 选取 “实体 边界 ”方式 ， 根 据 状态 栏 提 示 ， 
拾取 连 杆 型 腔 的 上 表面 的 轮 廊 线 即 可 ， 单 击 右键 完成 操作 ， 如 图 3-122 所 示 。 
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图 3-122 ”生成 的 轮 廊 曲线 


(2)“ 轮 廊 线 精 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 
“轮廓 线 精 加 工 ?， 弹 出 “轮廓 线 精 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 偏 移 类 型 ”为 “ 偏 移 ”，“ 偏 移 方 向 ” 
为 “ 右 ” “XY 切入 ”为 “行距 ” “加工 顺序 ”为 “2Z 优先 ”“Z 切 入 ”为 “ 层 
高 ”，“ 偏 移 插 补 方法 ”为 “ 圆 弧 插 补 ” 具体 “行距 ”“ 刀 次 “加工 精 度 ”、 
“XY 向 余 量 ”“Z 向 余 量 ” 参 数 数值 如 图 3-123 所 示 。 












































| 轮训 线 精 jn 工 区 梧 ) 
加 I 边界 。 | 公共 多 数 | ” 刀 有 多数 | 
加 I 参数 ”| 切 X 贡 | 下 7 方式 “| 攻 里 | 
偏 移 类 型 偏 移 方向 
人 偏 移 边界 上 | 
XY 切入 
全 行距 个 残留 高 度 
行距 1 
刀 次 2 
加 工 顺序 全 Z 优 先 个 XY 优先 
至 优先 时 的 方式 ”从 通常 个 哲 刀 
半径 补偿 


厂 生成 半径 补偿 轨迹 克 添加 半径 补偿 代码 (641, 642) 
厂 只 在 最 终 轮 麻 处 输出 偏 移 信 码 


zt 切入 
厂 螺旋 加 工 
仓 层 高 个 残留 高 度 个 角度 指定 
层 高 5 


三 开始 部 分 水 平 环 切 输出 





二 一 选项 

加 工 精度 [5-01 开始 部 分 的 耻 量 。 避 ” 

am 和 里 一 ||| Nh 
| 偏 移 括 补 方法 。。 直线 括 补 

敬重 后 








高 级 设 定 | 























确定 | 取消 悬挂 
图 3-123 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 











2) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “XY 向 ”为 “ 圆 踊 ” 不 设 定 “接近 点 
和 返回 点 ”。 有 具体 “半径 “角度 ”参数 数值 如 图 3-124 所 示 。 
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轮 襄 绕 社工 [3 





加 工 边界 1 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参 数 切入 切 出 | ”下 7 方式 ”| ”二 用 量 


2 向 





个 不 设 定 ”从 国 广 直线 ; 
半径 5 
角度 的 加 


接近 点 和 返回 点 




















厂 设 定 接近 点 





120 
厂 设 定 返回 点 


120 20 





























a 























图 3-124 “切入 切 出 ”选项 卡 


3) 单 击 “ 下 刃 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 安 全 高 度 和 “ 慢 速 下 刃 距 离 ”“ 退 刀 
距离 ”具体 参数 数值 如 图 3-125 所 示 。 


















































轮 喜 线 酝 0 工 | 

加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 多 数 

加 工 参 数 。 | ”切入 切 出 下 7 方式 “| ”地 骨 量 
安全 高 度 00) ||25 拾取 | | 绝对 

慢 速 下 刀 距 高 ot) | 拾取 | 区 对 
退 刀 距离 02) | 后 拾取 | 区 对 

切入 方式 

[eg | [人 
































确定 | 取消 
图 3-125 “下 刀 方 式 ” 选 项 卡 
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I 用 量 ”选项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 慢 迷 下 刀 速 度 ””“ 切 入 


速度 ”“ 退 思 速 度 ”， 具 体 参数 数值 如 图 3-126 所 示 。 
| 区 梧 | 

















4) 单 击 “ 切 
切 出 连接 速度 ”、“ 切 前 




































































加 工 边界 公共 参数 | 刀具 参数 
加 工 参数 | 。 切入 切 出 | 下 7 方式 切削 用 量 


速度 值 
B500 


慢 速 下 刀 速 度 0) 
[ool 





切入 切 出 连接 速度 1 
1500 





切 沿 速 度 (2) 
1200 





退 刀 速度 3) 


1500 
































确定 取消 
图 3-126 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
5) 单 击 “加 工 边 界 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 Z 范围 ”具体 “最 大 ”、 
“最 小 ”参数 数值 如 图 3-127 所 示 。 





































































































轮 万 线 精 加 工 | 
加 I 多 数 ”| 。 切入 切 出 | 下 7 方式 ”| 圳 用 里 
加 工 边界 | 公共 参数 1 刀具 参数 

Z 设 定 
f 使 用 有 效 的 ?范围 
最 大 [5 拾取 ] 阁 
最 小 万 抬 取 | 可 
参照 毛 坏 E 
确定 取消 


























图 3-127 “加 工 边界 ”选项 卡 
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6) 单 击 “ 公 
参数 数值 























选 系统 默认 。 





7) 单 击 “ 刀 其 参 数 ” 选 项 卡 ， 选择 刀 上 其 名 称 为 “D5,r0”， 
r 代表 刀 角 半 径 的 球 刀 。 具 体 “刀具 参数 ”参数 数值 


纶 骞 线 稀 h 加 工 





{参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 












































如 图 





























>| 








加 工 名 数 | 切入 专 此 


下 7 方式 。 | 切 击 用 里 
加 工 边界 | 公共 备 教 办 帮 小 


增加 刀具 | 坊 经 刀具 


| Na | 





站 本 长 度 、 po 
VD 人 长 上 L 各 


TE RD 矿山 手 径 z | 刀 洒 长 瑟 1 | 。 


0 














7 月 展 “ 
刀 ? 长 度 1 隔 











CC 深 ]_ 玉 | 











(3) 生成 刀具 轨迹 











图 3-128 “刀具 参数 ”选项 卡 








1) 完成 加 工 参数 设置 后 单 击 “ 古 


取 轮 廓 ” 连续 拾取 轮廓 如 











2) 单 击 鼠标 右键 


























j 起 始点 ”>， 有 具体 “起 始点 坐标 ” 








D 代表 刀具 





3-128 所 示 。 


























名 


























图 3-129 拾取 的 加 工 轮廓 





认 , 系统 开 


























图 3-130 ”生成 的 刀具 轨迹 





1 一 





人 计算, 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 





有 定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
3-129 所 示 , 红色 的 即 为 拾取 的 轮廓 。 
续 拾取 轮廓 ， 按 石 键 进行 下 一 步 ， 按 ESC 取消 ” 


系统 提示 “ 继 


， 直 接 单 击 右键 即 可 。 














3-130 所 示 。 
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(4) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 








下 两 种 方法 实现 ; 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 


























可 





以 














“隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 








的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 








2) 直接 单 击 选中 刀 基 轨迹， 然后 单 击 右键 ， 








选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 隐藏 了 。 
6， 扫描 线 精 加 工 
(1) 设 定 加 工 边 界 ”选择 下 拉 菜 单 “i 
或 直接 单 击 “ 曲线 生成 ” 栏 中 的 按钮 次 ， 








式 ， 根 据 状态 栏 提示 ， 依 次 拾取 香 时 模型 的 上 表面 的 文字 轮廓 线 即 可 ， 单 击 右 

















即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 
弹出 下 拉 荣 单 。 在 下 拉 菜 单 中 











造型 ” 3 “曲线 生成 ” A “相关 线 ”， 
在 立即 菜单 中 选取 “实体 边界 ” 方 














键 完成 操作 。 














(2)“ 扫 描 线 精 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 精 加 工 ” 一 








“扫描 线 精 加 工 ”， 























为 “通常 2 “XY 回 ?” 为 “ 行 昌 








弹出 “扫描 线 精 加 工 ” 对 话 杠 。 
1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 加 工 方向 ”为 “ 顺 铣 ”，“ 加 工 方 法 ” 
EE”, “加 工 顺序 ” 为 “区 域 优先 ”， “未 精 加 工区 ” 








为 “不 加 工 未 精 加 工区 ”其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 具 体 “行距 “角度 六 


















































6 二 头 /3 八 恒 ?9 人 
加 工 精 度 ””“ 加 工 余 量 ”参数 数值 如 图 3-131 所 示 。 
扫 拱 线 精 加 工 [| 
加 工 参数 | 切入 切 出 | 下 万 方式 | 切 浊 用量 | 加 工 边界 | 公共 参数 | 刀具 参数 | 
加 工 方向 加 工 方法 干涉 面 
Ee oi 干涉 面 加 工作 量 EE 
个 弟 久 下 坡 式 
个 往复 上 坡 式 干涉 轨 流 处 理 。 。 个 裁 六 ”本 盖 
Ie 拐角 半径 
6 行距 。 个 残留 高 度 
Te 厂 添加 拐角 半径 
行距 此 5 本 
角度 
加 工 | 顺序 
G 区 域 优先 轨迹 庙 部 延长 
个 截面 优先 厂 延长 加 
未 精工 区 全 


从 不 加 工 未 精 加 工区 “个 先 加 工 未 精 加 工区 
个 后 加 工 未 精 加 工区 “个 仅 加 工 未 精 加 工区 


| 加 工 精度 |0.01 


加 工作 里 P | 





























取消 


























系统 默认 即 可 。 


3) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “垂直 ”， 


图 3-131 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 


2) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 不 选择 “3D 圆 弧 ”和 “切入 切 出 ” 








即 设 为 


勺 选 “ 抬 刀 
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最 优化 ” 设置 “ 
图 3-132 所 示 。 





安全 距离 人 “ 慢 速 下 刀 距 离 “ 退 万 距离 ” 











， 有 基体 参数 数值 如 























ET 一 一 
加 工 各 教 | 切入 训 出 ”下 刀 方 式 | 7 用 前 | 加 工 边 界 | 公共 各 热 | 刀具 乱 孝 
厅 招 刀 最 优化 
[2 5 ] 
了 ”49 
(FE || 4 
| 遂 刀 沦 遍 Doc) 一 ja we Ce 
切入 方式 


5 大 站 7 这 隧 个 额 科 里 
[00) 


[2 


FE ] 势 型 | 相对 | 
=< 一 一 





庙 定 职 消 


3-132 “下 刃 方式” 选项 卡 











区 
































一 

















4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ^“ 慢 速 下 刀 速 度 ^“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速 度 “ 退 刃 速 度 ” 具体 参数 数值 如 图 3-133 所 示 。 


















































一 一 
加 工程 玫 | 切入 t 出 | 下 7 方式 证 用 里 | 加工 边界 | 公共 各 斤 | 刀具 各 雪 





性 圳 下] 种 度 00) 


切入 切 尿 过 鼻 过 谨 1) 
ooo 





i 迁 谨 72) 








说 定 了 各 消 
图 3-133 “切削 用 量 ” 选 项 卡 


5) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 有 效 的 乙 范 围 ” 并 单 击 “ 参 照 毛 
未 ”按钮 ， 设 置 “相对 于 边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 上 ”。 
6) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 起 始点 ”， 上 具体“ 起 始点 坐标 ” 
参数 数值 选 系统 默认 。 
7) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀具 名 称 为 “D0.2,r0” DD 代表 刀具 直 
径 ,，T 代 表 刀 角 半 径 的 雕 铣 刀 。 有 基体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 3-134 所 示 。 
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后 线 精 jn 工 区 本 


加 工 参 数 | 切入 切 出 | 下 刀 方 式 | 切削 用 里 | 加 工 边界 | 公共 参数 ”刀具 参数 | 


万 真 床 :fanae ” 共 9 扰 万 中 增加 刀具 | ”编辑 刀具 


区 型 | 万 且 名 | 万 月 号 | 万 县 持 征 R| 万 志 半径 z | 万历 长 度 I | ~ 
和 癌 Ln 
到 辣 
3 
0.2 










































































图 3-134 “刀具 参数 ”选项 卡 








(3) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 单 击 轮 廊 拾取 整个 实体 为 加 工 对 象 ， 整 个 实体 都 变 为 红色 ， 单 击 
右键 结束 拾取 。 
2) 单 击 右键 后 ， 系 统 提示 “和 干涉 检查 面 ”， 直 接 单 击 右键 即 可 。 单 击 右键 
后 系统 提示 “拾取 加 工 边 界 ” 直接 拾取 上 一 步 选 取 的 文字 的 边界 轮廓 线 ， 再 单 
击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开始 计 算 ， 稍 后 得 出 刀 其 轨迹 如 图 3-135 所 示 。 























































































































图 3-135 ”生成 刀具 轨迹 















































(4) 显示 刀具 轨迹 为 了 方便 实体 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
x ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ,拾取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 
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7， 实 体 仿真 、 检 验 与 修改 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “实体 仿真 ”命令 ， 如 图 3-136 所 示 ， 连 续 拾 
取 粗 加 工 和 精 加 工 的 刃具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗 
口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 信 Ctrl 键 ), 然后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 
右键 ， 弹 出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 实 体 仿 真 ” 如 图 3-137 所 示 ， 系 统 弹出 “CAXA 
实体 仿真 ”界面 。 















































I 





































































































全 5 
中 Wr 
也 NS; fanuc 
里 刀具 泰 : fanec 
pe | TINI 
wenn 
(HH) 
§ 全 卫 交 社 
全 能 轩 元 
Ba 
| 本 
性 性 
Be 
| 线 哈 仿真 (v 
实 全 仿真 (5 
后 是 让 泽 fP 
后 要 外 理 2(Q 
| 要 并 
BE el 
图 3-136 从 菜单 进入 实体 仿真 图 3-137 快捷 菜单 进入 实体 仿真 


























2) 在 仿真 界面 中 ,选择 下 拉 荣 单 “ 工 具 ” 一 “仿真 ”命令 ， 或 直接 单 击 “ 实 
体 仿 真 ” 按 钮 , 历 |， 系 统 立 即 进 行 加 工 仿真 ， 并 弹出 “仿真 加 工 ” 对 话 框 ， 如 
图 3-138 所 示 。 


| 国 CAxasriR5 真 












































TANCAIAEesew 3 从 符 线 情 加 工 
ACALNE Narenl\4- 科 拍 师 精 加 工 


可 e [不 雪上 


*r| ov 








当前 刀具 位 置 0.000000 0,00000%0 100.000000 


图 3-138 “仿真 加 工 ” 对 话 框 
3) 单 击 “ 播 放 ” 按 钮 “ww |， 系 统 立 即 进 行 加 工 仿真 ， 仿 真 加 工 顺 序 与 选 
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取 刀 有 具 轨迹 的 顺序 一 致 ， 


如 图 





3-139 所 示 。 





国 尽 XA 钛 这 仿真 


碎 以 如 人 


是 仿真 io 工 


竺 (站 和 器 (E) 视图 (V) 军 口 (W) 修改 (M) 工具 (D) 仿真 (5) 本 他 (H) 
bn he 





功 棕 名 : 
CI NCAXA\CALNE m0 
na\ 


+ 











4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 正 看 
若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通 
刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 


错误 的 发 生 )。 

















8. 后 处 理 


xz 而 

5 | 所 有 干涉 

| 加 > gjv| 有 | 二 ,| + 2) vl 
{CCAA\CAL Le FE 
4 


了] 8 | 不 休止 


妥 制 信息 


图 3-139 





生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 
即 CNC 数控 程 


生成 G 代码 数据 文件 ， 
进行 数控 加 工 。 
操作 步骤 如 下 : 


1) 选择 下 拉 菜单 “加 工 ” 一 “ 





自动 弹出 “生成 后 置 











代码 ”对 话 框 。 
可 对 其 进行 编辑 ， 如 区 


全 人- 陀 时 计生 加 工 
4- 从 白 线 醒 加 工 


“仿真 加 工 ” 对 话 相 


TH 





























| 


= 




















(有 无 过 切 等 





人 
3 








过 选中 下 拉 荣 单 “ 人 和 修改” 下 的 命令 对 





已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 














了 了 ， 



































后 置 处 理 ” 一 “生成 G 代码 ”命令 
选择 存 取 后 置 文件 〈*.cut) 的 地 址 ， 并 填 
3-140 所 示 。 











攻 | 








了 数控 程 请 


就 可 以 直接 输入 机 床 





i 


系统 














局 选择 后 轩 文 件 


EE 





名 称 


文件 名 名 











保存 在 上 :| 下 cat 


贺 Nco001 
园 Ncooo2 
国 连 并 四 樟 代码 


香皂 型 腔 代码 | 








M 所 任国 
修改 日 期 
2010/8/2 7:41 
2010/8/2 7:43 
2010/8/5 23:55 











i 
保存 
保存 类 型 0) | 后 寺 文件 cat) -my | 
J 














图 3-140 “选择 后 置 文件 ”对 话 框 
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2) 输入 文件 名 后 选择 “保存 ”按钮 ， 系 统 提示 “拾取 加 工 轨迹 ”， 应 按 顺 
序 依次 拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 加 工 轨迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 鼠 
标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 生成 在 “记事 本 ”文件 上 ， 如 
图 3-140 所 示 。 拾 取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾取 工具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨 


迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 
顺序 相同 。 

































































本 从 (H) 
18:22. 140) 














图 3-141 生成 的 数控 代码 
3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 




















3.3.$ ”实例 小 结 
本 章 通 过 香皂 模型 的 加 工 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 加 工 的 一 般 
方法 和 雕刻 加 工 过 程 ， 操 作 过 程 中 需要 注意 以 下 几 点 : 
1) 等 高 线 粗 加 工 用 于 去 除 轮 廓 的 大 部 分 材料 ， 常 采用 立 铣 思 进 行 ， 在 加 工 
后 往往 会 留 下 残 料 ， 需 对 其 进行 残 料 加 工 。 
2) 对 于 对 模型 文字 或 产品 修饰 的 加 工 ， 一 般 采用 扫描 线 精 加 工 的 方法 ， 雕 
刻 一 般 采 用 V 形 刀 具 ， 包 括 专 用 雕刻 刀 和 倒 角 刀 等 。 












































































































































177 一 


第 4 章 CAXA 制造 工程 师 
2008 四 轴 加 工 实例 











随 着 机 械 加 工 精度 的 要 求 和 零件 的 复杂 性 的 变化 ， 四 轴 数 控 加 工 设备 越 来 
越 多 。 目 前 最 常见 的 四 轴 加 工 中 心 通常 是 在 标准 三 轴 加 工 中 心 的 机 床上 增加 A 
轴 的 旋转 ， 从 而 在 进行 铣削 加 工 的 同时 ， 对 零件 在 A 轴 的 方向 上 进行 加 工 。 本 
章 结合 3 个 具体 实例 ， 按 照 由 浅 入 深 的 原则 ， 来 具体 讲解 CAXA 四 轴 数 控 加 工 
的 操作 方法 和 有 具体 步骤 。 



























































































































































4.1 入 门 实例 一 一 操作 手柄 头 铣 前 加 工 


4.1.1 实例 描述 


操作 手柄 头 零 件 如 图 4-1 所 示 ， 主 要 加 工 表 面 侧面 ， 要 求 采用 四 轴 平 切面 
加 工 。 















































4.1.2 加工 方法 分 析 


操作 手柄 头 的 四 轴 数 控 加 工 主 要 用 于 精 加 工 。 根 据 操 作 手柄 头 表 面 的 加 工 
要 求 ， 特 采用 四 轴 平 切面 加 工 方法 进行 加 工 ， 加 工 过 程 中 利用 刀具 的 侧 丸 来 加 
工 ， 刀 具 直 径 为 gmm 的 球 头 铣 刀 ， 设 置 加 工 曲 
面 预 留 量 为 0。 


































































































4.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


操作 手柄 头 数控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 4-1 
所 示 。 











对 





4-1 操作 手柄 头 模型 
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表 4-1 操作 手柄 头 数 控 加 工 流程 和 知识 点 













































































































































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Stepl: 打 启动 CAXA， 
开 文 件 打开 文件 
四 轴 平 切面 
加 工 就 是 
组 垂直 于 旋转 
轴 的 平面 与 被 
Step2: 创 | 加 工 的 等 
建 四 轴 平 切 | 距 面 求 交 而 生 
面 加 工 成 四 轴 加 工 儿 
迹 , 铣 刀 刀 轴 的 
方向 始终 垂直 
于 第 四 轴 的 旋 
转身 
线 框 仿真 就 
是 对 工件 进行 
Step3: 生 . 
_ ,| 逼真 的 切削 模 
成 刀具 路 径 
拟 来 验证 所 编 
和 线 框 仿真 
制 的 刀 县 路 径 
是 否 正确 
人 本 起 f# 手 柄 头 代码 -记事 本 EE 
文件 (Fi) ”编辑 (E) 格式 (0O) 查看 (V) ”帮助 (H) 
和 G90 G55 GO X130. YO. A-360. S1500 NMO3 六 
Cr 
后 处 理 就 是 | | 这 下 
N106 Z26. 806 
Step4: 执 | 将 NCI 刀 县 路 | 10 21103791 a361 ?52 F600 
a ee N12 211. 804 A-370. 405 
和 后 处理 。 | 短文 件 翻译 成 | | 呈 红 不公 时 加 
N118 Z11. 824 A-382. 695 
数控 NC 程序 N120 Z11. 807 A-385. 017 

















N122 Z11.782 A-386. 203 
N124 Z11. 803 A-395.795 
N126 2Z11.764 A-398. 909 
N128 Z11.775 A-402. 873 
N130 Z11. 742 A-404. 887 
N132 Z11. 829 A-414. 511 
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4.1.4 具体 步骤 

1. 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 

1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 染 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
弹出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 操 作 手 顶尖 .mxe”(“ 随 书 光盘 : \ 第 4 章 
\4.1\uncompleted 操 作 手 柄 头 .mxe”)。 

2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 4-2 所 示 。 












































图 4-2 打开 模型 文件 
2.， 后 置 设 置 
可 以 针对 不 同 的 机 床 设置 不 同 的 机 床 参 数 和 特定 的 数控 代码 程序 格式 ， 选 
择 或 更 改 机 床 的 后 置 设置 参数 ， 也 可 以 增加 当前 使 用 的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 定 
义 适 合 机 床 的 后 置 格式 。 
1) 选择 “加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “后 置 设置 ”命令 ， 弹 出 “选择 后 置 
配置 文件 ”对 话 框 ， 如 图 4-3 所 示 。 


人 加 挝 择 后 竺 本 畦 文件 






























































El 
浏 临 后 轩 配 置 文件 所 在 目录 浏览 


CACAXANCANCANEAPpost 








天 宇 有 小 ”| 伪 申 打 
fagor 11IB 2006-09-11 10:56 
fanuc 121B 2007-04-02 17:21 
Fanuc_1Bi_5x_HBTC 13IB 2009-08-12 16:10 
Fanuc_1Bi_Sx_VHBTA 131B 2009-08-12 13:51 
fanuc_18i_MBS 13KB 2007-06-12 14:42 
fanuc_4axis_B 13KB 2007-10-11 16:38 
Fanuc 用 13IB 2009-06-24 09:50 
GSFK990M11 12 了 三 2006-09-11 10:51 
asS 12IB 2006-09-11 10:57 
heidenhain-THC426 17 了 到 2006-11-02 10:34 
huarhone 12IB 2006-09-11 10:54 
siemens802D 10 了 2006-09-11 10:53 





[| 进出 
图 4-3 “选择 后 署 配置 文件 ”对 话 杠 

2) 可 以 选中 如 图 4-3 所 示 的 机 床 后 置 类 型 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 ” 按 钮 或 双击 
一 下 ， 来 打开 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 框 ， 对 该 类 型 进行 编辑 ， 修 改 以 生成 适 
合 机 床 类 型 的 后 置 配置 文件 ， 如 图 4-4 所 示 。 
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3， 四 轴 平 切面 加 工 


《1)“ 四 各 


























6 四 笛 











平 切面 加 工 ”， 








弹出 “四 多 




















1) 单 击 “ 四 加 
义 方 式 为 “ 环 切 加 工 罗 [44 


选 “ 优 1 29 
高 度 A 














A 人 CC 


县 


一 





体 “ 角 度 增 量 








上 平 切 面 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 荣 单 “ 才 
ee 
H 平 切面 加 工 ” 选 项 卡 ， 
E 思 方式 ”为 “往复 ”“ 边 






































设 时 














置 “旋转 负 
























































0 工 ” “多 加 


2 为 “x 四 
界 保护 ”为 “保护 ”， 
入 ee “加 工 余 量 ”、 39 “干涉 全 量 拓 

















图 4-5 


“四 周平 切面 加 工 ” 选 项 卡 


181 > 


r 1 
CAXA 后 十 配 置 - Fanuc 16L5x_HBTC 仅 Ex 
关联 但 序 | 返 读 设置 % 人 ^ 
通常 | 通常 > | 运动 | 主 由 | 7 有 | 地 址 [gcodesample,2010-8-17 ,18:13:42.699 ] 1 
文件 大 小 文件 控制 Ne 骂 i nny 
他 文件 长 度 。 文件 最 大 行 数 | | 程序 起 始 符 区 N104 G432 X-80. Y44.9 Z100. B0. C0. HO 
N106 S3000 M03 
文件 长 度 0B) 500 本 程序 结束 符 区 N108 X-80. Y44.9 Z10. 
N110 G1 X-80. Y44.9 Z0. F100 
行 a g 序 呈 N112 X-24.576 Y44.9 Z0. F1000 
2 2: 2 EE N114 G17 G3 X24.576 Y44.9 Z0. 124.576 J5.1 
行 号 设置 N116 G1 X80. Y44.9 Z0. 
N118 G2 X94.9 Y30. Z0. 10. J-14.9 
习 输出 行 号 厂 行 号 位 数 十 菏 N120 G1 X94.9 Y24.9 Z0. 
es SE N122 X-94.9 Y24.9 Z0. 
行 号 地 址 有 起 始 行 号 100 习 N124 X-94.9 Y4.9 Z0. 上 
最 大 行 号 6559 行 号 增 量 10 习 N126 X94.9 Y4.9 Z0. 
N128 X94.9 Y-15.1 Z0. 
4 习 N130 X-94.9 Y-15.1 Z0. 
N132 X-94.9 Y-35.1 Z0. 
坐标 楼 式 N134 X94.9 Y-35.1 Z0. 
6 A 式 [5 区 [I N138 X44.509 YA4 9 20. 
N140 G2 X44.609 Y-55.1 Z0. 1-44.609 J-5.1 
输出 设置 N142 G1 X-44.609 Y-55.1 Z0. 
指令 分 卫 符 N144 G3 X-37.229 Y-75.1 Z0. 144.609 J5.1 
ts N146 G1 X37.229 Y-75.1 Z0. 
元 人 空 Crah 个 自 定 X N148 X37.229 Y-75.1 Z10. F100 
N150 G0 X37.229 Y-75.1 Z100. 
行 结束 符 ”| N152 Z100. 
N154 G0 B0.0 C0.0 
N156 M30 = 
保存 另存 为 预览 
图 4-4 “CAXA 后 置 配 置 ” 对 话 框 

















加 工艺 过 





bp 




















66 392 [74 92 米 生 米 
下 刃 相 对 高 度 和 “安全 高 度 ” 参 数 数值 如 图 4-5 所 示 。 
「 四 转 于 切面 hn 工 E22) 
四 负 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 旺 | 刀具 参数 | 
旋转 轴 行距 定义 方式 
G 一 平行 加 工 。。 角度 增 量 
个 鄙 | 人 环 切 加 工 行距 | 
走 7 方 式 边界 保护 
个 单 向 全 保护 
他 往复 个 不 保护 
F 优化 最 小 刀 轴 转角 [0.5 最 小 刀具 步 长 后 3 
加 工 余 里 干涉 余 里 所 
加 工 精度 
| 起 上 高度 。 [ia 安全 高 度 司 
下 刀 他 扩 度 [5 
厂 用 直线 约束 刀 轴 方 后 
取消 


“行距 定 
色 
29 “起 止 


CAXA 多 轴 数 控 
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志 :土生 
择 、 于 禁 
) 王 已 : 


必须 选择 “边界 保护 “模式 为 “保护 


”， 意 思 就 是 在 边界 处 生成 保护 边界 的 轨迹 。 





2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 按 系统 默认 方式 设置 “ 进 刀 方式 ”与 “ 退 


刀 方 式 ” 均 为 “垂直 ” 即 可 。 
3) 单 击 “ 切 削 






























































切 出 连接 速度 “切削 速度 “ 退 刀 速度 ”， 有 具体 参数 数值 如 图 4-6 所 示 。 

















4) 单 击 “ 刀 上 其 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D5,r2.5”，D 代表 刀具 



























































径 ,r 代 表 刀 角 半 径 的 球 头 铣 刀 。 其 体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 4-7 所 示 。 





四 负 平 切面 ho 工 i 
四 锅 平 切 画 加 工 | 进退 刀 方 式 、 切 儿 用 狂 | 刀具 把 数 | 


速度 值 
主轴 和 转 重 


[Ey] De 
民 天 下 刀 王 度 ?0) 

200 

切入 切 出 连 岳 带 展 @1)| 
了 
tA 和 玛 区 2) 

5600 
滤 刀 束 必 3) 
,一 














CC 本 |] wn | 
图 4-6 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
(2) 生成 刀具 轨迹 















































四 铀 平 切面 加 工 i 
四 出 平 切面 加 工 | 进 进 刀 方式 | 切 扣 用 旺 “ 刀 具 郑 玫 
万 用 E57 增加 刀具 | 坊 辑 刀 县 


央 明 | 刀具 和 名 | 内 号 | 刀具 丰 生 | 万 向 李 符 r | 刀 四 长度 ] | 。 
【7 3 J0 0 甸 





























|] ww | 











图 4-7 “刀具 参数 ”选项 卡 




















1) 完成 加 工 参数 设置 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 


























取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 圆柱 体 的 表面 ， 拾 取 的 表面 的 边界 立即 变 为 红色 ， 单 击 碳 
键 结束 拾取 。 系 统 提 示 “ 拾 取 进 到 点 ” 拾取 操作 手柄 头 上 底面 的 项 点， 然后 系统 





























] 量 ”选项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ”、“ 快 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 


直 








提示 “选择 加 工 侧 ”， 同 时 在 圆柱 体 表 面 又 出 现 了 一 对 背 向 箭头 ， 如 网 4-8 所 示 。 





























到 











4-8 ”拾取 的 加 工 轮廓 
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2) 根据 提示 单 击 指向 圆柱 体 表面 外 的 入 头 ， 选 择 后 系统 提示 “选择 走 刀 方 
向 ”， 同 时 又 在 圆柱 体 表 面 又 出 现 了 一 对 背 向 箭头 ， 如 图 4-9 所 示 。 

















图 4-9 选择 走 刀 方向 








3) 单 击 鼠 标 左 键 选择 顺 时 针 方 向 为 走 妃 方 向 。 系 统 又 弹出 提示 “选择 需要 改变 
加 工 侧 的 曲面 ” 注意 要 保证 加 工 侧 的 箭头 都 指向 圆柱 表面 的 外 侧 ， 如 图 4-10 所 示 。 











两 箭头 均 指 向 外 侧 














图 4-10 选择 曲面 的 加 工 方 癌 


4) 选择 后 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开始 计算 , 稍 后 得 出 刀 其 轨迹 如 图 4-11 
所 示 。 









































图 4-11 生成 刀具 轨迹 





4. 线 框 仿真 
1) 选择 下 拉 菜 单 “加 工 ”一 “ 线 框 仿真 ”命令 ， 如 图 4-12 所 示 ， 连 续 拾 





- 码 一 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 














取 曲 线 加 工 和 平 切面 加 工 的 刀具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 
管理 窗口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 
中 单 击 右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 线 框 仿真 ” 如 图 











框 仿真 ”的 立即 菜单 。 





| 加 工 (N) 通信 (D) 工 呈 
宏 InT(M) 

粗 加 工 (R) » 

精 加 工 卓 

补 jn 工 (O 

棱 hp 工 (G) » 
bp 

a 

> 

bp 







多 轴 jn 工 吕 
其 EnT(O) 
知 iRin 工 四 
轨迹 编辑 (HH) 
EE 
实体 人 真 9) 
后 置 处 理 P) 。 ， 


后 置 处 理 2(Q) 
编程 助手 (A) 


工艺 清单 (M) 
图 4-12 ”从 染 单 进入 线 框 仿真 
2) 在 立即 菜单 中 ， 依 次 选择 如 图 














图 4-13 


















































图 4-14 “ 线 框 仿真 ”加 工 参 数 























4-13 所 示 ， 系统 弹出 “ 线 


实体 仿真 (S) 


后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) 
工艺 清单 (M) 


工艺 说 明 .. 


R 捷 菜单 进入 线 框 仿真 











4-14 所 示 的 加 工 参 数 。 





3) 直接 单 击 左 键 ， 系 统 便 开始 线 框 仿真 ， 如 图 





4-15 所 示 。 








图 4-15 


线 框 仿真 加 工 














4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 正确 、 合 理 〈《 有 无 过 切 等 
错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 沫 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 























刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 
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5. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨 迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 选 取 “ 拾 取 轨 迹 后 置 ?， 并 选择 如 网 4-16 
所 示 数 控 加 工 系统 ， 其 余 设 置 为 系统 默认 。 



























































| 生成 后 于 代码 





| 
从 拾取 轨迹 后 置 个 拾取 刀 位 文件 后 置 





| 
要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 ... 
|F: CA 资料 \caxcs 图 \ 操 作 手 丁 头 代码 . cut 


代码 文件 名 定义 操作 手柄 头 代码 。 当前 流水 号 15 





i 五 负 定 向 挑选 项 

fanuc 

了 anuc_l6i_5x_HBTC 
x 


厂 保留 刀 位 文件 


二 请 有 让 属 几 5 



































Fanuc 全 
Sa 当前 选择 的 糙 控 系统 
1 denhainrTNC426 fanuc_4axis_A 
arhong 
mens802D 确定 取消 
时 > 
图 4-16 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 























EN 











2) 图 中 ,“ 要 生成 的 后 置 代码 文件 名 ”系统 已 经 默认 设置 , 还 可 以 设置 “ 代 
码 文 件 名 ”及 “当前 流水 号 ” 默认 后 置 文件 的 格式 为 记事 本 (*.cut)。 

另外 ， 还 可 另 保 在 代码 文件 ， 选 择 “ 代 码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 
话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 另外 保存 生成 的 数控 代码 ， 
如 图 4-17 所 示 。 






























































[网 号 下 为 区 本 | 
保存 在 吕 ) : caxs 图 ~| 人 加 全 国 ~ 
名 称 是 修改 日 其 
CAXA 案 例 委 件 2010/8/18 15:15 
圆 1 2010/9/15 19:07 
辆 要件 咖 刻 代码 2010/9/19 16:18 
贺 震 族 橱 钠 代码 2010/9/15 19:08 
贺 畦 误 代 码 2010/7/22 13:55 
* | MWh | 上 
文件 名 名: ”也 作 手柄 头 代 到 
保存 类 型 CT): |eut Files (t. cut) 园 取消 
、 2 
图 4-17 “另存 为 ”对 话 框 
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3) 单 击 “ 生 成 后 置 代码 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 拾取 
粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 确定 ， 系 统 自动 弹出 数控 程序 ， 如 图 4-18 所 示 。 
「 本 二 作 手 顶头 代码 - 记事 本 EEC 


文件 (编辑 (E) 格式 (0) 间 看 (V) “帮助 (H) 





























一 





























二 


00 G90 G55 3 Es Y0. BA-360. S1500 MO3 


et es 


path name: 1 0 站 二 症 ji ) 
02 TO M6 

04 了 多 

06 Z26.8 

108 G1 2 ade F800 

110 Z11.771 A-361.752 F800 

12 Z11. 804 A-370. 405 

14 Z11.775 A-371. 877 

116 Z11. 834 A-381. 946 

118 Z11. 824 A-382.695 

20 Z11. 807 A-385. 017 

22 Z11.782 A-386. 203 

124 Z11. 803 A-395. 795 

126 Z11.764 A-398. 909 

128 Z11.775 A-402. 873 

30 Z11.742 A-404. 887 

132 Z11. 829 A-414. 511 


一 
已 




















A 甩 吕 人 











图 4-18 生成 的 G 代码 
4) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 然 后 
选择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 


4.1.5 本 例 小 结 
本 章 通 过 操作 手柄 头 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 四 轴 加 工 的 一 般 
方法 和 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 以 下 几 点 : 
1) 对 于 单个 曲面 来 说 ，CAXA 制造 工程 师 2008 提供 了 四 轴 参 数 线 加 工 方 
法 ， 但 要 注意 只 能 用 此 加 工 方式 进行 精 加 工 。 
2) 对 于 操作 手柄 头 不 规则 的 曲面 ， 可 采用 四 轴 平 切面 加 工 。 
























































































































































4.2 ”提高 实例 一 一 螺旋 槽 负数 控 加 工 


4.2.1 实例 描述 

螺旋 模 轴 零件 如 图 4-19 所 示 ， 螺 旋 槽 轴 上 
个 螺旋 槽 ， 要 求 沿 槽 的 螺旋 方向 采用 四 轴 加 工 来 
加 工 该 零件 ， 安 装 在 旋转 工作 台 上 。 
4.2.2 ”加 工 方法 分 析 

根据 螺旋 模 轴 的 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 加 工 工 。 图 后 19 呢 许 术 加 模型 
艺 : 首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 , 由 于 零件 是 回 
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转 体 ， 这 种 粗 加 工 方 式 可 在 车 床上 完成 ，1 











体 加 工 方法 就 不 再 袭 述 。 


精 加 
来 加 工 圆 




































































于 本 章 只 介绍 CAXA 制造 工程 师 ， 具 














工 用 CAXA 制造 工程 师 2008 软件 来 模拟 加 工 。 采 用 四 轴 平 切面 加 工 
柱 表 面 (当然 也 可 以 在 车 床上 实现 ， 为 了 软件 的 介 














方便 ， 这 里 就 用 














软件 来 实现 了 )。 采 用 四 轴 曲 线 加 工整 个 螺旋 槽 ， 设 置 加 工 曲线 预 留 量 为 0， 刀 


























具 直 径 为 和 5mm 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 2000r/min。 
4.2.3 ”加工 流程 与 所 用 知识 点 


螺旋 槽 轴 数 控 加 工 流 程 和 知识 点 如 表 4-2 所 示 。 
表 4-2 ”螺旋 槽 轴 数 控 加 工 流 程 和 知识 点 































































































































































































































































































步 机 设计 知识 点 设计 流程 效果 区 
人 打 启动 CAXA,， 打开 文件 
四 轴 平 切面 加 工 就 是 
一 组 重 直 于 旋转 轴 的 平 
Step2 : 创 Ss i 
Step2 : 创 | 与 被 加 工 章 面 的 等 距 面 求 
全 交 而 生成 四 轴 加 工 轨迹 , 铣 
万 刀 稍 的 方向 始终 垂直 于 
第 四 条 的 旋转 轴 
四 轴 曲 线 加 工 就 是 根 
据 给 定 的 曲线 ， 生 成 四 轴 
Step3: 创建 | 加 工 轨迹 。 多 用 于 回转 体 
四 轴 曲 线 加 工 | 上 加 工 槽 。 铣 刀 刀 轴 的 方 
向 始终 垂直 于 第 四 轴 的 
旋转 轴 
”| 线 框 仿真 就 是 对 工件 
刀 证 0 和 千 碟 | 进行 逼真 的 切削 模拟 来 
往 仿 真 验证 所 编制 的 刀具 路 径 























是 否 正确 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
量 认 博 输 代 万 . 记事 志 [= 5 mee 


后 处 理 就 是 将 NCI 刀 
有 具 路 径 文件 翻译 成 数控 
NC 程序 


Step5: 执行 
后 处 理 





4.2.4 具体 步骤 











EECE EECT 











1. 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 





1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 
弹出 “打开 ”对 
话 框 ， 选择“ 螺旋 槽 轴 .mxe”(*“ 随 书 光盘 : \ 第 4 
章 \4.2\uncompleted\ 螺 旋 槽 轴 .mxe”)。 

2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 
将 该 文件 打开 ， 如 图 4-20 所 示 。 








菜单 “文件 ”一 “打开 ”命令 ， 










































































2. 后 置 设 置 














图 4-20 ”打开 模型 文件 








可 以 针对 不 同 的 机 床 ， 设 置 不 同 的 机 床 参数 和 特定 的 数控 代码 程序 格式 ， 
选择 或 更 改 车 床 的 后 置 设 置 参 数 ， 也 可 以 增加 当前 使 用 的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 




















定义 适合 机 床 的 后 置 格式 。 












































1) 选择 “加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “后 置 设置 ”命令 ， 弹 出 “选择 后 置 
配置 文件 ”对 话 框 ， 如 图 4-21 所 示 。 














用 氨 择 后 扫 配 喇 文 件 一 | 





浏览 后 置 配 置 文件 所 在 目录 浏览. 








|C: \CAXA\CAXAME\post 





























ma 2007-10-11 16:38 
Fanuc 了 13KB 2009-06-24 09:50 
GSK990NM11 12FB 2006-09-11 10:51 
has: 12KB 2006-09-11 10:57 
heidenhain-THC426 17IB 2006-11-02 10:34 
ha 12KB 2006-09-11 10:54 
Siemens: 10FKB 2006-09-11 10:53 

| 

















“选择 后 置 配置 文件 ”对 话机 





[RH 
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A 
生成 加 工 代 码 时 后 置 请 选用 fanuc 4axis A 或 fanuc 4axis B 两 个 后 置 文件 。 





而 


2) 可 以 选中 如 

















4-22 所 示 的 机 床 后 置 类 型 ， 
击 一 下 ， 来 打开 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 框 ， 对 该 类 


适合 机 床 类 型 的 后 置 配置 文件 。 


然后 单 击 “编辑 





”按钮 或 双 
















































































r 1 
CAXA 后 二 配置 - Fanuc_16L 5x_HBTC 上 区 本 
> 1 程序 | 读 设 : % Fe 

通常 | 通常 | 运动 | 主轴 | 7 有 地 址 [gcodesample,2010-8-17 ,18:13:42.699 ] 
N100 G90 G55 G0 B0 CO 
文件 大 小 文件 控制 N102 M6 TO 
他 文件 长 度 个 文件 最 大 行 数 | | 程序 起 始 符 区 N104 G432 X-80. Y44.9 Z100. B0. C0. HO 
N106 S3000 M03 
文件 长 度 0B) |51200 习 程序 结束 符 。 尺 N108 X-80. Y44.9 Z10. 
N110 G1 X-80. Y44.9 Z0. F100 
行 二 二 8 序 吕 rp N112 X-24.576 Y44.9 Z0. F1000 
99999 1200 
A Es N114 G17 G3 X24.576 Y44.9 20. 124.576 J5.1 
行 号 设置 N116 G1 X80. Y44.9 Z0. 
. ee N118 G2 X94.9 Y30. Z0.10. J-14.9 
你 输出 行 号 厂 行 号 位 数 填 薄 N120 G1 X94.9 Y24.9 Z0. 
这 守 RE 一 N122 X-94.9 Y24.9 Z0. 
行 号 地 址 。 严 直行 lo 局 | N124X94.9 Y4.9Z0. = 
最 大 行 号 15999 行 号 增 量 10 = N126 X94.9 Y4.9 Z0. 
ee i N128 X94.9 Y-15.1 Z0. 
4 习 N130 X-94.9 Y-15.1 Z0. 
N132 X-94.9 Y-35.1 Z0. 
坐标 醒 式 N134 X94.9 Y-35.1 Z0. 
一 N136 X94.9 Y-44.9 Z0. 
人 绝 x 方 式 J690 个 增 量 方式 esl N138 X44.609 Y-44.9 Z0. 
N140 G2 X44.609 Y-55.1 Z0. 1-44.609 J-5.1 
输出 设置 N142 G1 X-44.609 Y-55.1 Z0. 
指 人 分隔 符 N144 G3 X-37.229 Y-75.1 Z0. 144.609 J5.1 
ni N146 G1 X37.229 Y-75.1 Z0. 
PC 元 全 空 让 定义 N148 X37.229 Y-75.1 Z10. F100 
N150 G0 X37.229 Y-75.1 Z100. 
行 结束 符 N152 Z100. 
N154 G0 B0.0 C0.0 
N156 M3| 和 
保存 另存 为 预览 
. 
[79 39? 十 、 本 
图 4-22 “CAXA 后 置 设置 ”对 话 框 





















































































































































3， 四 轴 平 切面 加 工 中 针 平 切面 加 工 区 柯 
es 四 负 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
QD “由 二 平 切面 加 工 ”参数 设置 选 | [ee ee 
择 下 拉 菜 单 “加 工 ” a 多 自 加 工 1 四 2 Ee 二 | 
轴 平 切面 加 工 ”， 弹出 “四 轴 平 切面 加 工 ” 走访 式 过 便 
二 个 单 向 个 保护 
对 话 框 。 他 往复 人 不 保护 
1) 单 击 “ 四 轴 平 切面 加 工 ” 选 项 卡 ， 有 
投 置 “ 旋 转轴 ”为 “X 轴 ”%“ 行 距 定 义 方 “| 一 一 一 
和 一 2 6 于 9 i 往 加 工 余 量 用 干涉 余 量 0 
， 为 平行 加 工 ? 走 刀 方式 为 位 加 工 精度 “1 
复 ”，“ 边 界 保护 ”为 “不 保护 ” 勾 选 “ 优 一 一 二 
化 ”。 具体 “角度 增 量 ”“ 加 工 精 度 ”“ 加 pi 后 
工 余 量 人 & 干涉 余 量 “起 止 高 度 ”、 人 下 厂 用 直线 约束 刀 轴 方 应 
刀 相 对 高 度 和 “安全 高 度 ” 参 数 数值 如 区 | a | 证 


4-23 所 示 。 















































型 进行 编辑 ， 修 改 以 生成 



















































































对 
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:十 二 
本 。 
注 忌 : 


最 小 刀 轴 转角 不 应 设置 太 大 。 刀 轴 转 角 指 相 邻 两 个 刀 轴 间 的 夹 角 。 最 小 刀 轴 转角 限 
制 的 是 两 个 相 邻 刀 位 点 之 间 刀 轴 转 角 必 须 大 于 此 数值 ， 如 果 小 了 ， 就 会 忽略 掉 。 





2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 按 系统 默认 方式 设置 “ 进 刀 方式 ”与 “ 退 
刀 方 式 ” 均 为 “垂直 ” 即 可 。 

3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速生“ 快速 下 刀 速 度 ”^“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 4-24 所 示 。 

4) 单 击 “ 刀 有 具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 思 具名 称 为 “D10,r5”，D 代表 刀具 直 
径 ,r 代 表 刀 角 半 径 的 球 头 铣 刀 。 上 其 体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 4-25 所 示 。 








































































































































































































































































































四 轩 平 切面 如 工 [2 四 轩 平 切面 如 工 2 
四 轴 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 ”切削 用 时 | 刀具 参数 | 中 轴 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 “刀具 参数 | 
速度 值 增加 刀具 “| ”编辑 刀具 
主轴 转速 上 县 半径 R | 刀 角 半径 > | 刀刃 长 度 1 
慢 速 下 刀 速 度 fo) 出 猴 刀 D10 2 5 0 40 
出 铁 刀 Ri0 3 10 10 50 所 
200 
切入 切 出 连接 速度 Fl) 全 | 可 
800 类 型 KR | 
淹 速 度 (2) 刀具 名 耳 
En0 刀具 号 上 
退 刀 速度 3) 刀具 补偿 号 下 
so0 刀具 半径 R 所 
刀 角 半径 x 所 
刀 柄 半径 b 局 
刀 尖 角度 a 2 
刀 妨 长度 1 ”和 
刀 柄 长 度 h 20 
刀具 全 长 L 80 | 
[确定 |] 取消 确定 | 取消 
图 4-24 “切削 用 量 ” 选 项 卡 图 4-25 “刀具 参数 ”选项 卡 

















(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 
“拾取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 圆柱 体 的 表面 , 拾取 的 表面 的 边界 立即 变 为 红色 ， 
单 击 右键 结束 拾取 。 系 统 提示 “拾取 进 到 点 ”， 拾取 圆柱 体 上 的 端面 大 圆 上 的 
点 ， 然 后 系统 提示 “选择 加 工 侧 ” 同时 在 圆柱 体 表面 又 出 现 了 一 对 背 向 箭头 ， 
如 图 4-26 所 示 。 

2) 根据 提示 单 击 指向 圆柱 体 表面 外 的 第 头 ， 选 择 后 系统 提示 “选择 走 思 方 
向 ”， 同 时 又 在 圆柱 体 表面 又 出 现 了 一 对 背 向 箭头 如 图 4-27 所 示 。 
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图 4-26 拾取 的 加 工 轮廓 图 4-27 选择 走 刀 方向 


3) 单 击 女 标 左 键 选择 顺 时 针 方向 为 走 刀 方 辐 。 系 统 又 弹出 提示 “选择 需要 
变 加 工 侧 的 曲面 ”注意 要 保证 加 工 侧 的 第 头 指 向 圆柱 表面 的 外 侧 , 如 图 4-28 所 示 。 

4) 选择 后 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 4-29 
所 示 。 

































































箭头 指向 外 侧 一 > | 




















图 4-28 改变 加 工 侧 的 曲面 图 4-29 ”生成 刀具 轨迹 

(3) 隐藏 刀具 轨迹 和 曲面 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 
可 用 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 和 加 工 曲 
面 , 拾取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 , 然后 单 击 右键 结束 , 即 可 隐藏 刀具 轨迹 和 加 工 曲面 。 

2) 直接 单 击 选 中 刀具 轨迹 或 加 工 曲 面 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 
下 拉 菜 单 中 选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 或 加 工 曲 面 就 被 隐藏 了 。 

4. 四 轴 曲 线 加 工 

(1)“ 四 轴 曲 线 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 
“四 轴 曲 线 加 工 ” 弹出 “四 轴 曲 线 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 四 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 旋 转轴 ”为 “X 轴 ” “加 工 方 向 ” 
为 “ 道 时 针 ”“ 加 工 精度 ”为 “加 工 误差 ”,“ 走 刀 方 式 ” 为 “ 单 向 ”“ 偏 置 选 
项 ”为 “ 左 偏 ”,“ 连 接 ” 为 “直线 ”。 
具体 “加 工 误差 “ 偏 置 距离 ””“ 刀 次 ”“ 加 工 深度 ””“ 进 思量 “起 止 
高 度 ”“ 安 全 高 度 ””“ 下 轧 相 对 高 度 ” 参 数 数值 如 图 4-30 所 示 。 
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四 畦 此 线 加 工 Ex 
中 负 曲 线 加 工 | 接近 返回 | 切削 用 时 | 刀具 参数 | 
旋转 轴 加 工 方向 
6 两 C 咒 信道 时 针 个 顺 时 针 
加 工 精度 走 7 方式 
[FI 油状 ol |] 人 单 向 
C 加 工 步 长 FE 个 往复 
偏 置 选项 


c 曲线 上 人 左 全 人 右 六 个 左右 仿 
| RE Es Wp | | 
这 谨 人 直线 。 加 中 

















加 工 深度 le 起 止 高 度 |50 
进 7 量 已 安全 高 度 “由 
下 刀 相 对 高 度 [15 


























确定 取消 
图 4-30 “四 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 






































:十 二 
主 层 : 
二 A 7 


生成 四 轴 加 工 轨迹 时 ， 下 刀 点 与 拾取 曲线 的 位 置 有 关 ， 在 曲线 的 哪 一 端 拾取 ， 就 会 在 曲 
线 的 哪 一 端点 下 刀 。 生 成 轨迹 后 如 想 改 变 下 刀 点 ， 则 可 以 不 用 重新 生成 轨迹 ， 而 只 需 双 击 轨迹 
树 中 的 加 工 参 数 ， 在 加 工 方向 中 的 “ 顺 时 针 ” 和 “ 逆 时 针 ” 两 项 之 间 进 行 切 换 即 可 改变 下 刀 点 。 


2) 单 击 “ 接 近 返 回 ”选项 卡 ， 设 置 “ 接 近 方式 ”和 “返回 方式 ” 均 为 “加 
弧 ”“ 半 径 ” 均 设 为 5， 具体 如 图 4-31 所 示 。 







































































下 希冀 线 加 工 x) 
四 轴 曲 线 加 工 “接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
接近 方式 返回 方式 
个 不 设 定 个 不 设 定 
个 直线 个 直线 
长 度 上 9 长 度 | 
角度 下 让 EE 
会 圆 外 ec 
半径 括 半径 局 
转角 | 转角 万 
延长 里 万 下 长 量 
个 强制 个 强制 
= [0 x= | 
所 天 有 
有 0 
了 消 






































图 4-31 “接近 返回 ”选项 卡 

3) 单 击 “ 切 前 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 慢 速 下 刀 速 度 ”“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刃 速度 ” 有 具体 参数 数值 如 图 4-32 所 示 。 

4) 单 击 “刃具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D5,r2.5” 的 铣 刀 ，D 代表 
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刀具 直径 , r 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 上 具体“ 刀具 参数 ”参数 数值 如 图 4-33 所 示 。 


























































































































四 和 和 栈 加 工 eo 四 中 盖 线 加工 2 
四 疯 生 线 加 工 | 掠 近 拓 加 “1 征用 显 | 刀具 邦 堵 | 四 疯 积 线 加 工 | 皖 近 省 回 | 多量 ”刀具 枯 数 | 
束 诡 什 I :Eee 增加 刀 县 “| 编辑 刀具 
刀具 半径 R | 刀 风 村 级 x [ 刀 有 长 术 1 | 
we 工艺 10 0 En 
懂 亚 下 刀 亚 展 (0) Ma = oo :5 25 ea 中 
po0 5 5 ww > 
切入 女 出 话 摘 这 度 亲 1 HR | 
四 * 型 一 一 ph 
而 大 2) 刀具 名 区 
CE. 刀具 号 珠 
涝 7 种 度 3) DRMeS 。 忆 
' 刀 # 径 8 此 5 
站 前 丰 经 > Es 
刀 丁 半径 b B 
九江 般 酸 
六 思 长 度 1 
刀 柄 长 夺 Eo 
刀具 全 长 工 车 ea | 
|] | WE |] mA | 剖 
- 
当 | 用 最”: cE 六 可 是 
图 4-32 “切削 用 量 ”选项 卡 图 4-33 “刀具 参数 ”选项 卡 








(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 曲 线 ” 并 “确定 链 搜索 方向 ”为 道 时 针 方向 ， 如 图 4-34 所 示 。 

2) 单 击 选择 方向 后 ， 系 统 提示 “选取 加 工 侧 边 ”， 直 接 单 击 指向 圆柱 表面 
的 箭头 ， 如 图 4-35 所 示 。 



























































2 逆 时 针 方 向 























图 4-34 拾取 的 加 工 曲 线 及 方向 图 4-35 拾取 的 加 工 侧 边 
3) 单 击 拾取 加 工 侧 边 方向 ,系统 开始 计算 , 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 4-36 所 示 。 
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(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 线 框 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
了 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜单 “编辑 ”一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 锂 
和 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 具 轨 迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 

5.， 线 框 仿真 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 线 框 仿真 ”命令 ， 如 图 4-37 所 示 ， 连 续 拾 
取 曲 线 加 工 和 平 切面 加 工 的 刀具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 
管理 窗口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 ), 然后 在 加 工 管理 窗口 区 
中 单 击 右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 线 框 仿真 ” 如 图 4-38 所 示 ， 系 统 弹出 “ 线 
框 仿真 ”的 立即 菜单 。 
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| 全 机 床 后 置 : fanuc 
时 刀具 库 : fanuc 
日 … 导 刀具 轨迹 : 共 2 条 





加 工 (IN) 通信 (D) 工具 







其 它 加 工 (O) 

知 iRnTOD 

轨迹 编辑 (H) 
EE 

实 二 滇 Q 实体 仿真 (S) 
后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) > 
工艺 清单 (M) 





工艺 清单 (M) 


工艺 说 明 .… 








图 4-37 ”从 菜单 进入 线 框 仿真 图 4-38 ”快捷 菜单 进入 线 框 仿真 


2) 在 立即 菜单 中 ， 依 次 选择 如 图 4-39 所 示 的 加 工 参 数 。 
3) 直接 单 击 左 键 ， 系 统 便 开 始 线 框 仿真 ， 如 图 4-40 所 示 。 
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实体 显示 刀具 图 
仅 显 示 刀 具 和 轨迹 了 
连续 向 前 运行 Ba 
仿真 单 步 长 3 
Fa — 
一 次 走 步 数 
Fao — 
图 4-39 “ 线 框 仿真 ”加 工 参数 图 4-40” 线 框 仿真 加 工 





























4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 正确 、 合 理 〈 有 无 过 切 等 
错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 
刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 

6. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨 迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 选 取 “ 拾 取 轨 迹 后 置 ”， 并 选择 如 图 4-41 
所 示 的 数控 加 工 系统 ， 其 余 设 置 为 系统 默认 。 














































































































生成 后 轨 代 码 Ea) 
人 抬 取 轨迹 后 置 广 拾取 刀 位 文件 后 置 | 
| 
要 生成 的 后 十 代码 文件 名 代码 文件 ， 





下 :CACA 资 料 \ 代 码 文件 \ 曙 施 槽 灿 . cnt 
代码 文件 名 定义 | 曙 施 醒 灿 当前 流水 号 11 























ee 
一 一 五 负 定 向 猴 选项 
fanuc 
区 
了 SI6i -BVHBTA 厂 保留 刀 位 文件 
faruc_l18i_WBS 到 
8 刀 们 文件 存放 在 与 代码 文 任 同 一 
EEC a 站 
Fanuc 月 om 
tos 当前 选择 的 数控 系统 : 
heidenhain-TNC426 [Fem Aris A 
oe . 
:302D 
ey 取消 
~ yy 








图 4-41 “生成 后 置 代码 ” 对 话 杠 
2) 图 中 ,“ 要 生成 的 后 置 代码 文件 名 ”系统 已 经 默认 设置 , 还 可 以 设置 “ 代 
码 文 件 名 ”及 “当前 流水 号 ” 默认 后 置 文件 的 格式 为 记事 本 (*.cut)。 
另外 ， 还 可 另 保存 代码 文件 ， 选 择 “ 代 码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 
话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 另外 保存 生成 的 数控 代码 ， 
如 图 4-42 所 示 。 
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| 吨 三 为 | 
保存 在 中: | 下 eaxs 图 了 4 白 余力 > 
名 称 ke 修改 日 其 

CAXA 案 例 堆 件 2010/8/18 15:15 
贺 轴 套 代 如 2010/7/22 13:55 
可 加 上 
文件 名 各 : ”| 螺旋 槽 轴 代 码 保存 G) 
保存 类 型 7): [cut Files (x. eut) z= 取消 























图 4-42 “另存 为 ”对 话 框 
3) 单 击 “ 生 成 后 置 代码 ”对 话 框 的 “确定 ”按钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 拾取 
粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 确定 ， 系 统 自 动弹 出 数控 程序 ， 如 图 4-43 所 示 。 


本 过 生 铂 代 品 - 记事 本 | 
文件 (月 ”编辑 (E) 格式 (O) ”查看 (V) 帮助 (H) 
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N100 690 655 GO X100. 了 Y1. 918 A-2. Es N03 





























N108 Z50. 036 

N110 Y0，Z54. 969 
N112 G1 Z39.969 F800 
N114 239. 977 F600 
N116 X0. 314 

N118 X0，Z39. 964 
N120 Z39. 985 A-4，F800 
N122 X0. 314 239.992 F600 
N124 X100. 

N126 239. 976 
N 
N. 
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28 Z39. 963 A-6. F800 
30 Z39. 974 F600 
132 X0. 314 

















图 4-43 ”生成 的 G 代码 

4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 然 后 
选择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 
4.2.5 本 例 小 结 
本 章 通 过 球形 曲面 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 四 轴 加 工 的 一 般 方 
法 和 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 : 四 轴 加 工 主要 用 于 精 加 工 ， 通 常 采用 三 
轴 开 粗 ， 四 轴 精 整 加 工 。 对 于 曲面 类 型 区 域 ，CAXA 制造 工程 师 2008 提供 的 四 
轴 技 术 方 法 主要 有 四 轴 参 数 线 、 四 轴 曲 线 、 四 轴 侧 铣 等 。 对 于 曲线 或 文字 加 工 ， 
CAXA 制造 工程 师 2008 提供 了 四 轴 曲 线 加 工 方法 。 


空间 凸轮 数控 加 工 






























































































































































































































































4.3 经典 实例 


4.3.1 实例 描述 
空间 凸轮 零件 如 图 4-44 所 示 ， 空 间 凸 轮 上 一 个 
螺旋 模 , 要 求 沿 槽 的 螺旋 方向 采用 四 轴 加 工 来 加 工 该 图 4-44 空间 凸轮 模型 
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零件 ， 安 装 在 旋转 工作 台 上 。 
4.3.2 ”加 工 方法 分 析 

根据 空间 凸轮 的 精 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 加 工 工艺 : 

1) 外 表面 。 圆 柱 外 表面 采用 四 轴 平 切面 加 工 ， 利 用 刀具 的 侧 丸 来 加 工 ， 刀 
具 直 径 为 65mm 的 球 头 铣 刀 ， 主 轴 转 速 为 2000rmin， 为 了 保证 加 工 后 质量 ， 设 
置 步 距 为 Imm。 

2) 螺旋 模 。 螺 旋 槽 采用 五 轴 曲 线 加 工 槽 ， 选 用 刀具 直径 为 和 5mm 的 球 头 铣 
刀 。 主轴 转速 为 恒定 , 设 为 600r/min, 进 给 是 每 次 进 5mm, 然后 刀子 再 退 1mm， 
螺旋 式 走 刀 。 


4.3.3 加工 流 程 与 所 用 知识 点 
空间 凸轮 数控 加 工 流 程 和 知识 点 如 表 4-3 所 示 。 
表 4-3 空间 凸轮 数控 加 工 流程 和 知识 点 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 























































































































































































































































































































Step 1: 和 eh 
打开 文件 | ”局 动 CAXA， 打 开 文 件 
轴 平 切面 加 工 就 是 
Step2: 创 e 垂直 本 旋转 多 | 
建 四 轴 平 切 | 与 被 加 工 目 面 的 等 四面 求 
而 加工 交 而 生成 四 轴 加 工 轨迹 ， 钳 
刀 刀 轴 的 方向 始终 垂直 于 
第 四 轴 的 旋转 轴 
































四 轴 曲 线 加 工 就 是 根据 给 




















































































































Step3: | 定 的 曙 线 ， 生 成 四 条 加 工 轨 
创建 四 轴 | 迹 。 多 用 于 回转 体 上 加 工 模 。 
线 加 工 | 铣 刀 刀 轴 的 方向 始终 垂直 于 
第 四 轴 的 旋转 得 
生成 各 | 。 线 杠 仿 真 就 是 对 工件 进行 
路 各 和 修 | 还 真 的 切 剖 模拟 来 验证 所 编 
相信 真 | 制 的 刀具 路 径 是 否 正 确 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 

让 于 兴 鹤 入 改 肖 - 记事 二 | 

文件 (站 委 右 [日 ”模式 (0) 要 看 (V) 再 区 (HI) | 
55 0 X00 Y1.913 A-2. S1500 N03 
7] 四 办 于 切面 加 工 ) 

Step5: 执 后 处 理 就 是 将 NCI 刀具 路 
行 后 处 理 “| 径 文 件 翻 译 成 数控 NC 程序 














4.3.4 具体 步骤 
1 . 
1) 启动 CAXA 氏 
件 ” 一 “ 打 玫 








症 造 工程 师 20 
F” 命 令 ， 弹 出 “ 打 玫 











启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 





08, 选择 下 拉 菜 单 “ 文 








HU， 





间 凸 轮 .mxe”(C* 随 书 光盘 : \ 第 4 章 \4.3\uncompleted\ 空 间 


凸轮 .mxe”) 。 
2) 单 击 “ 打 玫 
件 打 开 ， 如 图 4-45 所 示 。 
2. 后 置 设置 











”对 话 框 中 的 “ 打 玫 


F” 对 话 框 ， 选 择 “ 空 











F ”按钮 ， 将 该 文 








图 4-45 打开 





可 以 针对 不 同 的 机 床 ， 设 置 不 同 的 机 床 参数 和 特定 的 数控 代码 程序 格式 ， 

















选择 或 更 改 机 床 的 后 置 设置 参数 ， 
定义 适合 机 床 的 后 置 格式 。 




















也 可 以 增加 当前 使 








的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 











1) 选择 “加 工 ” 志和 “后 置 处 至 





配置 文件 ”对 话 框 ， 如 图 








! 2” 一 “后 管 设置 ”命令 ， 弹 出 “选择 后 四 


mn 





4-46 所 示 。 





| 名 远 学 后 雪 瑟 置 文件 





浏览 后 置 配置 文件 所 在 目录 
C: \CAXAVCAXANE\post 


浏览 … 





fanuc 
Fanuc_1l6i_5x_HBTC 


fanuc_4axis_B 
Fanuc 咱 
GSK990M11 


hass 
heidenhain-THC426 
huarhong 
siemens302D 


CC 








12IB 2007-04-02 17:21 
13JB 2009-08-12 16:10 
13 了 2009-08-12 13:51 
13KB 2007-06-12 14:42 
131B 2007-12-19 14:26 
131B 2007-10-11 16:38 
131B 2009-06-24 09:50 
12FB 2006-09-11 10:51 
12FB 2006-09-11 10:57 
17IB 2006-11-02 10:34 
12IB 2006-09-11 10:54 
101B 2006-09-11 10:53 


退出 














图 4-46 “选择 后 置 配置 文件 ”对 话 和 
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2) 可 以 选中 如 图 4-46 所 示 的 机 床 后 置 类 型 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 ” 按 钮 或 双 
击 一 下 ， 来 打开 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 框 ， 对 该 类 型 进行 编辑 ， 修 改 以 生成 
适合 机 床 类 型 的 后 置 配 置 文件 ， 如 图 4-47 所 示 。 










































































[cAXA 后 言 瑟 后 -fanuc_4axis A [eS 
| | 8 序 | 运 污 设 轩 % ~ 
通常 | 通常 | 运动 | 主 | 刀具 | 地 址 N100 G90 G55 G0 X-80. Y44.9 A-360. S3000 M03 

卫 [=======Path Index: 1 ===============] 
文件 大 小 文件 控制 [path name: -1- 平 面 区 域 粗 加 工 ] 
G 文件 长 度 个 文件 最 大 行 数 | | 程序 起 始 符 。 司 N102 TO M6 
N104 Z100. 
文件 长 度 0B) 局 200 ” 习 程序 结束 符 。 民 N106 Z10. 
这 N108 G1 Z0. F100 
A 一 一 二 一 N110 X-24.576 F1000 
99999 1200 
BE 2- Es N112 G17 G3 X24.576 124.576 J5.1 
行 号 设置 N114 G1 X80. 
N116 G2 X94.9 Y30.10. J-14.9 
| 输出 行 号 厂 行 号 位 数 填 薄 N118 G1 Y24.9 
> 一 人 王 N120 X-94.9 
行 号 地 址 T 起 始 行 号 100 一 N122 Y4.9 
最 大 行 呈 oo 行 呈 增 二 N124 X94.9 
De: Ga 和 N126 Y-15.1 
4 加 N128 X-94.9 
N130 Y-35.1 
坐标 模式 N132 X94.9 
ER N134 Y-44.9 
8 绝对 方式 |690 个 增 旱 方式 |e91 N136 X44.609 
N138 G2 Y-55.1 1-44.609 J-5.1 
输出 设置 N140 G1 X-44.609 
指令 分 隔 罕 N142 G3 X-37.229 Y-75.1 144.609 J5.1 
NY N144 G1 X37.229 
个 无 从 空格 个 Tab 个 自 定义 N146 Z10. F100 
N148 G0 Z100. 
行 结束 符 N150 Z100. 
N152 G0 A0.0 
N154 M30 3 
i 
| . 呈 有 为 .. |， 关闭 | 预览 
~ - 
图 4-47 “CAXA 后 置 配 置 ” 对 话 框 












































3， 四 轴 平 切面 加 工 


(1)“ 四 轴 平 切面 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 
工 ” 一 “由 轴 平 切面 加 工 ” 弹出 “四 轴 平 切面 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 四 轴 平 切面 加 工 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 旋 转轴 ”为 “X 轴 ”， “行距 定 
义 方式 ”为 “ 环 切 加 工 ”“ 走 刀 方 式 ” 为 “往复 ” “边界 保护 ”为 “保护 ” 义 
选 “ 优 化 ” 具体“ 行距”“ 加 工 精 度 ””“ 加 工 余 量 ”“ 干 涉 余 量 ”“ 起 止 高 度 ”、 
“下 刀 相 对 高 度 ””“ 安 全 高 度 ” 参 数 数值 如 图 4-48 所 示 。 

2) 单 击 “ 进 退 思 方 式 ” 选 项 卡 ， 按 系统 默认 方式 设置 “ 进 刀 方式 ”与 “ 退 
刀 方 式 ” 均 为 “垂直 ” 即 可 。 

3) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 慢 速 下 思 速 度 ””“ 切 入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 4-49 所 示 。 
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四 轩 平 切 夯 加 工 Ew) [i 
四 负 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 四 轴 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 ”刀具 参数 | 
旋转 轴 行距 定义 方式 | 『 编辑 刀具 
合 x 轴 个 平行 加 工 角度 增 量 到 类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 r | 刀 丸 长 度 1 | ~ 
c 二 a RS 遇 铣 本 D20 
会 环 切 加 工 行距 PT 
走 刀 方式 边界 保护 曙 钻 头 D10 
个 单 向 人 保护 
人 往复 个 不 保护 类 型 
刀具 名 
克 优化 最 小 刀 轴 转角 顾 5 ”最 小 刀 县 步 长 ” 顾 3 ee 
> 
- - 刀具 补 们 号 
| 加 工作 里。 书 干涉 余 里 有 | 刀具 半径 
加 工 精度 ”|b.1 刀 角 半径 x 
刀 柄 半径 | 
起 止 高 度 [150 安全 高 度 “80 | 刀 估 角度 。 
下 刀 相 对 高 度 。 丰 rs 
刀 柄 长 度 
厂 用 直线 约束 刀 轴 方 让 刀具 全 长 L 
确定 取消 
J 
图 4-48 “四 轴 平 切面 加 工 ” 选 项 卡 图 4-49 “切削 用 量 ” 选 项 卡 












































4) 单 击 “刀具 参数 ” 选项 卡 ， 选择 刀具 名 称 为 “D5,r2.5”, D 代表 刀具 
直径 ,，r 代表 刀 角 半径 的 球 头 铣 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 网 4-50 
所 示 。 












































四 转 平 切面 hn 工 区 本 | 
四 轴 平 切面 加 工 | 进退 刀 方 式 “切削 用 量 | 刀具 参数 | 


速度 值 
/主轴 转速 B 
2000 








慢 速 下 刀 速 度 儿 0) 
300| 

切 六 切 出 连接 速度 人 F1) 
800 

切削 速度 2) 

B00 





退 刀 速度 F3) 
WE | 





























确定 取消 


图 4-50 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(2) 生成 刀具 轨迹 
1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 圆柱 外 表面 ， 拾 取 的 表面 的 边界 立即 变 为 红色 ， 单 击 右 
键 结束 拾取 。 系 统 提示 “拾取 进 刀 点 ”% 拾取 圆柱 体 上 的 端面 大 圆 上 的 点 ， 然 后 
系统 提示 “选择 加 工 侧 ”， 同 时 在 圆柱 体 表 面 又 出 现 了 一 对 背 向 箭头 ， 如 图 4-51 
所 示 。 
2) 根据 提示 单 击 指向 圆柱 外 表面 外 的 箭头 ， 选 择 后 系统 提示 “选择 走 刀 方 
向 ”， 同 时 在 圆柱 体 表 面 又 出 现 了 一 对 背 向 箭头 ， 如 图 4-52 所 示 。 







































































图 4-51 拾取 的 加 工 轮 廓 图 4-52 ”选择 走 刀 方向 


3) 单 击 鼠标 左 键 选 择 顺 时 针 方 向 为 走 刀 方 向 。 系 统 又 弹出 提示 “选择 需 
要 改变 加 工 侧 的 曲面 >， 注 意 要 保证 加 工 侧 的 箭头 指向 圆柱 外 表面 的 外 侧 ， 
如 图 4-53 所 示 。 

4) 选择 后 单 击 鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 4-54 
所 示 。 



























































图 4-53 ”改变 加 工 侧 的 曲面 图 4-54 ”生成 刀具 轨迹 


(3) 隐藏 刀具 轨迹 和 曲面 为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 
可 用 以 下 两 种 方法 实现 : 
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1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 和 加 工 








曲面 ， 拾 取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右 


工 曲 面 。 





2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 或 加 工 曲面 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 
刀具 轨迹 或 加 工 曲 面 就 被 隐藏 了 。 





命令 ， 





下 拉 荣 单 中 选取 “隐藏 ” 
4. 四 轴 曲 线 加 工 
(1 )“ 四 蕴 









































曲线 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 和 














键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 和 加 























加 工 ” 



































“四 轴 曲 线 加 工 ” 弹出 “四 轴 曲 线 加 工 ” 对 话 框 。 
1) 单 击 “ 四 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 ， 设 置 “旋转 用 




















为 所 逆 时 第 a “加 
项 ” 为 [44 曲线 上 ”， “这 接 ” 为 “直线 wk 








思 相 对 高 度 ” 参 数 数值 如 图 4-55 所 示 。 








2) 单 击 “ 接 近 返 回 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 接 近 方 式 ” 为 “ 圆 











工 精度 ”为 “加 工 误差 ”， 








2 为 “又 和 有 六 “加 工 方向 ” 
“ 走 刀 方式 ”为 “ 单 向 ”，“ 偏 置 选 



































具体 “加 工 误差 ”、 “加 工 深 度 ”、 “ 进 刀 量 ”、 “起 止 高 度 ”、 “人 “下 





弧 ”、 “返回 方式 29 

























































































为 “直线 ”， 圆 弧 “ 半 径 ” 设 为 5， 具 体 如 图 4-56 所 示 。 
「 四 各 电线 jn 工 莉 | 「 maasEinT 区 本 | 
中 负 曲 线 加 工 | 接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 曲线 加 工 ”接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
施 转 四 加 工 方向 接近 方式 还 方式 
fx 籼 F 二 他 逆 时 外 个 顺 时 针 EE 人 不 设 定 
加 工 精度 走 刀 方式 ol 
全 加 工 误差 | 于 本 全 单据 全 
二 二 | | e or 
步 ool 往 圆 钼 个 圆 激 
- 半径 忆 半径 
Ue 转角 下 转角 下 
他 曲线 F 个 左 偏 个 右 偏 个 左右 仿 
延长 时 延长 时 所 
偏 置 距离 有 .5 7 次 上 C= 个 强制 。 
x= | x= | 
连接 ”6 直线 人 国 玉 Na | 
加工 深度 “四 起 止 高 度 [5 EE 2 
进 刀 星 5 安全 高 度 “|i00 
下 刀 相 对 高 度 [15 | 
确定 取消 确定 2 | 
虹 J 
图 4-55 “四 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 图 4-56 “接近 返回 ”选项 卡 



























































Ee 








3) 单 击 “ 切 肖 
切 出 连接 速度 “切削 

















] 量 ”选项 卡 ， 设 置 “ 主 革 
速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具 体 参数 数值 如 图 








转速 ””“ 慢 速 下 刀 速 度 ””“ 切 入 
4-57 所 示 。 
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AE 


4) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具 
T 代 表 刀 角 半 径 





直径 ， 
(2) 生成 刀具 





4 



























































章 
「 四 负 些 线 加 工 | 
中 轴 曲 线 加 工 | 接近 返回 切 沿用 量 | 刀具 参数 | 
主轴 转速 
B00 
慢 速 下 刀 速 度 Fo) 
100 
切入 切 出 连接 速度 1) 
300 
切削 器 度 2) 
120 
退 刀 速度 (F3) 
| 
图 4-57 “切削 用 量 ” 选 项 卡 











轨迹 





1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “ 古 





























到 的 球 刀 。 上 具体“ 刀具 参数 ”参数 数值 




































































































































































取 曲 线 ” 并 “确定 链 搜索 方向 ”为 道 时 针 方 向 ， 如 图 
四 轴 此 线 加 工 Ex 

四 轴 曲 线 加 工 | 接近 返回 | 切削 用 量 ”刀具 参数 | 

] < 共 8 把 刀具 增加 刀具 编辑 刀具 

类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 记 角 半径 r | 刀刃 长 度 1 

VE 1 5. 5. 40. E 

遇 铁 刀 D10 2 时 2 40 

时 诗 刀 R10 3 10 10 50 于 

全 | 可 

类 型 陵 娓 二 

刀具 名 BS 

刀具 号 小 

刀具 补偿 号 1 

刀具 半径 R 5 

刀 角 半径 > 上 5 

刀 柄 半径 b 日 

7 从 角度 。 [2 

刀 柬 长 度 1 ja 

刀 柄 长 度 h 20 

刀具 全 长 L 80 je | 

了 
图 4-58 “刀具 参数 ”选项 卡 图 
2) 单 击 选择 方向 后 ， 系 统 提 示 “ 选 取 加 工 侧 边 ”， 
的 箭头 ， 如 图 4-60 所 示 。 
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和 定 ” 按 钮 ， 系 台 


4-59 拾取 的 加 工 | 


4 名 称 为 “D10r5” 的 铣 刀 ，D 代表 




















名 


如 攻 








4-58 所 示 。 

















在 界面 的 左下 方 提示 “ 失 
4-59 所 示 。 























直接 单 击 # 
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3) 单 击 拾取 加 工 侧 边 方向 , 系统 开 

















用 以 下 两 和 





图 4-60 拾取 的 加 工 俱 
(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 
Fh 方法 实现 : 


I 边 




















台 计 算 ， 稍 后 得 出 刀 


| 











具 轨 迹 如 图 





/ 


图 4-61 生成 刀具 轨迹 








4-61 所 示 。 





线 框 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 


1) 选择 下 拉 和 菜单“ 编辑” 一“ 可见 ”命令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
XX ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 


2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 





























弹出 下 拉 羔 


单 。 在 下 拉 荣 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 
5.， 线 框 仿真 





1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 线 框 仿真 ”命令 ， 如 图 
取 曲 线 加 工 和 平 切面 加 工 的 刀具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右 键 结 
口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 窗 
中 单 击 右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 线 框 仿真 ”， 
框 仿 真 ” 的 立即 菜单 。 


管理 窗 




















轨迹 编辑 
OO 
实体 A 真 9) 


后 置 处 理 (P) 


后 置 处 理 2(Q) ， 


篇 得 助手 内 


工艺 清单 (M) 


图 4-62 ”从 表单 进入 线 框 仿真 








» 





























线 框 仿真 (W) 
实体 仿真 (S) 


后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) » 
工艺 清单 (M) 


工艺 说 明 … 


图 4-63 ”快捷 菜单 进入 线 机 








4-62 所 示 ， 连 


续 拾 


束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 








口 区 






















如 图 4-63 所 示 ， 系统 弹出 “ 线 


E 仿 真 
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2) 在 立即 菜单 中 ， 依 次 选择 如 图 4-64 所 示 的 加 工 参数 。 
3) 直接 单 击 左 键 ， 系 统 便 开 始 线 框 仿真 ， 如 图 4-65 所 示 。 


















































实体 显示 刀具 MM 
仅 显 示 刀 具 和 轨迹 
连续 向 前 运行 
仿真 单 步 长 
oooo 
一 次 走 步 数 
jo 
图 4-64 “ 线 框 仿真 ”加 工 参 数 图 4-65” 线 框 仿真 加 工 




















4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 正确 、 合 理 〈 有 无 过 切 等 
错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 
刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 

6. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 选 了 芭 “ 拾 取 轨 迹 后 置 ?， 并 选择 如 网 4-66 
所 示 数 控 加 工 系统 。 其 余 设 置 为 系统 默认 。 


[生成 后 二 代码 


[EX 
从 拾取 轨迹 后 置 个 拾取 刀 位 文件 后 置 ] + 











































































































要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 ... 
FACAIA 资 料 \eaxsa 图 \ 空 间 凸 轮 代码 . cut 





代码 文件 名 定义 空间 凸轮 代码 当前 流水 号 。 [18 


五 灿 定 向 拱 选 项 


厂 保留 刀 位 文件 




















:最 

fanuc_18i_MBES 

A 刀 信 文件 存 泪 在 与 代码 文件 同一 
ee 旦 和 前 大人 人骨 
Fanmc pmf 
Re. 当前 选择 的 数控 系统 : 
hei denhain-THC426 rr 
huazhon e 
siemens802D 

确定 取消 

= J 














[ERHI 








图 4-66 “生成 后 置 代码 ”对 话 和 
要 生成 的 后 置 代码 文件 名 ”系统 已 经 默认 设置 , 还 可 以 设置 “ 代 




















和 





2) 图 中 ，, 
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码 文件 名 ”及 “当前 流水 号 ” 默认 后 置 文件 的 格式 为 记事 本 (*.cut)。 
另外 ， 还 可 另 保存 代码 文件 ， 选 择 “ 代 码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 


话 框 ， 选 择 








如 图 4-67 所 示 。 











3) 单 击 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 的 “而 
粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 


4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 
适 的 目录 后 ， 单 击 “ 而 
4.3.5 本 例 小 结 

前 过 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 四 轴 加 工 的 一 般 





选择 合 





os 

















合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 硬 





和 定 ” 按 钮 ， 即 可 另外 保存 生成 的 数控 代码 ， 



























































[ 国 号 为 区 梧 | 
保存 在 Cy): [是 eax 图 国有 生生 全 > 
名 称 修改 日 期 

CAXA 案 例 等 件 2010/8/18 15:15 
加 1 2010/9/15 19:07 
贺 操 作 手柄 头 代码 2010/9/20 22:22 
国 季 件 吾 刻 代码 2010/9/19 16:18 
贺 二 这 槽 灿 代 码 2010/9/15 19:08 
bib 2010/7/22 13:55 
JI 上 

文件 0 空间 凸轮 代码 保存 G) 

保存 类 型 (7): [cut Files fr. cut) z=]| 取消 
图 4-67 “另存 为 ”对 话 框 


























有 定 ” 按 钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 拾取 











NS 























定 ， 系 统 自 动弹 出 数控 程序 ， 如 图 4-68 所 示 。 








空间 办 代 友 - 记 可 地 


(ll 





2 策 吉 (6) 覆 式 IO) 查看 (V) 妈 各 (7) 


Moo ， 








655 ne 和 TY0.189 A-0.197 


ath 了 
ee es 1 ) 
IN 





S2000 103 








和 


























图 4-68 








生成 的 G 代码 


























保存 所 创建 的 加 工 文件 。 然 后 


有 定 ” 按 钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 





























过 学 习 可 以 了 解 利用 












































CAXA 进行 


























CAXA 制造 工程 师 对 四 向 
四 身 


零件 进行 
加 工 不 仅 可 以 提高 零件 的 加 工 精 













































































度 ， 而 且 与 使 用 手工 编程 相 比 ， 辅 助 加 工时 间 也 大 大 缩短 。 由 于 计算 机 编程 
技术 的 应 用 ， 刀 有 具 路 径 的 密度 可 以 合理 增 大 ， 这 样 就 保证 了 加 工 精 度 及 零件 
表面 质量 。 
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五 轴 是 指 x、y、z 三 个 移动 轴 上 加 任意 两 个 旋转 轴 。 相 对 于 常见 的 三 轴 (x、 
y、z 三 个 自由 度 ) 加 工 而 言 , 五 轴 加 工 专门 用 于 几何 形状 比较 复杂 的 零件 曲面 。 
行业 普遍 认为 ， 五 轴 联 动 数控 机 床 系统 是 解决 叶轮 、 叶 片 、 船 用 螺旋 奖 、 重 型 
发 电机 转子 、 汽 轮机 转子 、 大 型 柴油 机 曲轴 等 复杂 加 工 的 唯一 手段 。 本 章 通 过 
3 个 具体 的 实例 ， 来 讲解 CAXA 五 轴 铣 削 加 工 的 基本 方法 和 一 般 流 程 。 








































































































































































































5.1 入 门 实例 一 一 球形 曲面 五 轴 数 控 加 工 


5.1.1 实例 描述 


球形 曲面 零件 如 图 5-1 所 示 ， 球 形 曲 面 上 有 一 奥运 五 环 ， 要 求 五 环 的 方向 
垂直 于 曲面 ， 毛 坯 为 六 方 台 ， 底 面 安装 在 工作 台 上 。 




































































图 5-1 球形 曲面 模型 




















5.1.2 ”加 工 方法 分 析 
根据 球形 曲面 以 及 五 环 的 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 加 工 工艺 : 

1) 粗 加 工 。 首 先 采 用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 
等 高 线 粗 加 工 方式 ， 刀 有 具 直径 为 加 0R2 的 圆 鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1300vmin， 
虑 到 刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 2mm。 























































































































屋 米 
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2) 精 加 工 。 采 用 五 轴 等 参数 线 加 工整 个 球形 曲面 ， 设 置 加 工 曲 面 预 留 量 为 
0， 刀 有 具 直径 为 9 6mm 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 3000vmin， 为 了 保证 加 工 后 质量 ， 
设置 加 工行 距 为 Imm。 

对 于 文字 采用 五 轴 曲 线 加 工 ， 刀 其 直径 为 965mm 的 球 刀 ， 关 闭 刀具 补正 。 


5.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 














球形 曲面 数控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 5-1 所 示 。 
表 5-1 球形 曲面 数控 加 工 流 程 和 知识 点 


步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 












































启动 CAXA， 
Step 1: 打开 文件 

打开 文件 

设置 工件 毛 
Step 2: 设置 加 工 
坏 ， 以 便于 更 好 
工件 
地 显示 仿真 








等 高 线 粗 加 
工 其 特征 是 刀 
有 具 路 径 在 同一 
高 度 内 完成 一 
层 切 削 ， 遇 到 
或 实体 时 将 
绕 过 ， 下 降 一 个 
高 度 进行 下 


层 的 切削 

















Step 3: 创建 等 高 
线 粗 加 工 
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〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
五 轴 参 数 线 加 
工 就 是 面 参 
_ 立 五 轴 加 工 昌 
Sep 创建 下 Wr 
迹 ， 每 一 点 的 刀 | 
参数 线 加 工 
轴 方 向 为 曲面 的 
法 向 ， 并 可 根据 = 
加 工 的 需要 增 刀 
具 倾 
五 轴 曲 线 加 
工 就 是 用 五 肌 
| 的 方式 加 工 空 
Step5: 创建 五 轴 
间 曲 线 ， 刀 轴 的 
线 加 工 
方向 自动 由 被 
拾取 的 曲面 的 
法 向 进行 控制 
线 框 仿真 就 
是 对 工件 进行 
Step6: 生成 刀具 | 逼真 的 切削 模 
路 径 和 线 框 仿真 拟 来 验证 所 编 
制 的 刀具 路 径 
是 否 正 确 
了 开放 事 本 Ed 
2 全 (0) 要 本 (天 tfH) —-1 
a 
后 处 理 就 是 Met Ex Y0. Z100. B90, C0. 3 
将 NCI 刀具 路 由 to aso 
pa ~ 一 N12 XO, YO, Z130, BO 
Step7: 执行 后 处 理 | es De :TO De po eo 
全 文生 | | 合生 和 全 全 
数控 NC 程序 M24 3 362 tO. 249. 346 033.3 























N126 X0. 952 TO. 
N128 XD, 952 Y0. Z 
N130 X00. 352 Y0. 

N132 XD0, 952 TY. 











249. 995 C81, 203 
N13d XD. 352 TO 249. 995 590. 


-0 一 
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5.1.4 具体 步骤 


1. 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 


1) 启动 CAXA 




















剖 造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 


弹出 “打开 ”对 话 框 , 选择 “球形 曲面 .mxe”(“ 随 书 光盘 :\ 第 $ 章 \5.1\uncompleted\ 


球形 曲面 .mxe”) 。 


2) 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “ 打 寻 





2. 后 置 设置 


可 以 针对 不 同 的 机 床 ， 设 置 不 同 的 必 
选择 或 更 改 机 床 的 后 置 设 置 参 数 ， 也 可 以 增加 当前 使 有 




















图 5-2 ”打开 模型 文件 











定义 适合 机 床 的 后 置 格式 。 
1) 选择 “加 工 ” 2 “后 置 处 理 DO “后 置 设 置 ” 命令 ， 弹出 “选择 后 置 
配置 文件 ”对 话 框 ， 如 图 5-3 所 示 。 














C: CAXANCAXANE post 





fagor 111B 2006-09-11 10:56 


fanue 12KB 2007-04-02 17:21 
Fanuc_1Bi_5x_VHBTA 131B 2009-08-12 13:51 
fanuc_18i MBS 13KB 2007-06-12 14:42 
fanuc_4axis A 13KB 2007-12-19 14:28 
fanue 4axis_B 13KB 2007-10-11 16:38 
Fanuc 用 13 了 2009-06-24 09:50 
GSK99DW11 12KB 2006-09-11 10:51 
hass 12KB 2006-09-11 10:57 
heidenhain-THC426 17IB 2006-11-02 10:34 
huarhong 12KB 2006-09-11 10:54 
siemens802D 10FB 2006-09-11 10:53 


a 








| 器 迁 择 后 于 琵 宫 文件 区 本 | 
浏览 后 轩 配 置 文件 所 在 目录 浏览 … 


























图 5-3 “选择 后 置 配置 文件 ”对 话机 


TH 


























F ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 








5-2 所 示 。 


几 床 参数 和 特定 的 数控 代码 程序 格式 ， 
目的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 





音 


于 
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2) 可 以 选中 如 图 
一 下 ， 来 打开 “CAXA 后 置 配置 ” 
合 机 床 类 型 


3. 
1) 双击 如 图 











5-3 所 示 的 


刷 





1 床 后 置 类 型 ， 


然后 单 击 “ 编 辑 ” 按 钮 或 双击 
对 话 框 ， 对 该 类 型 进行 编辑 ， 修 改 以 生成 适 
















































































FT | 22 1 — 
的 后 置 配置 文件 ， 如 图 5-4 所 示 。 
r 
CAXA 后 于 配置 - Fanuc_ 16i 5x_HBTC [Ee 
2 关联 | 程序 | 返 读 设置 % 
通常 | 通常 | 运动 | 主 册 | 刀具 地 址 [gcodesample,2010-8-17 ,18:13:42.699 ] 
N100 G90 G55 G0 BO CO 
文件 大 小 文件 控制 N102 M6 TO 
全 文件 长 度 文件 最 大 行 数 。 程序 起 始 符 区 N104 G432 X-80. Y44.9 Z100. B0. C0. HO 
N106 S3000 M03 
文件 长 度 0B) J51200 习 程序 结束 符 区 N108 X-80. Y44.9 Z10. 
N110 G1 X-80. Y44.9 Z0. F100 
和 二 8 序 吕 rr N112 X-24.576 Y44.9 Z0. F1000 
99999 1200 
区 = EE N114 G17 G3 X24.576 Y44.9 20. 124.576 J5.1 
行 号 设置 N116 G1 X80. Y44.9 Z0. 
ln Ee N118 G2 X94.9 Y30. Z0.10. J-14.9 
| 输出 行 号 厂 行 号 位 数 填 薄 N120 G1 X94.9 Y24.9 Z0. 
和 lb 由 匠 aa 号 Im 本 | 24X949Y4920. 
最 大 行 号 [999 行 号 增 量 10 一 N126 X94.9 Y4.9 Z0. 
N128 X94.9 Y-15.1 Z0. 
二 N130 X-94.9 Y-15.1 Z0. 
N132 X-94.9 Y-35.1 Z0. 
Re 一 | | N136 X943Y.44320; 
6 绝 护 式 [ea 个 增 时 方式 [1 N138 X44.609 Y-44.9 Z0. 
N140 G2 X44.609 Y-55.1 Z0. |-44.609 J-5.1 
输出 设置 N142 G1 X-44.609 Y-55.1 Z0. 
指 人 分隔 符 N144 G3 X-37.229 Y-75.1 Z0. 144.609 J5.1 
i N146 G1 X37.229 Y-75.1 Z0. 
r% G 空格 个 Tb 个 自 定义 N148 X37.229 Y-75.1 Z10. F100 
N150 G0 X37.229 Y-75.1 Z100. 
行 结束 符 N152 Z100. 
N154 G0 B0.0 C0.0 
N156 M30 
保存 另存 为 …. 预览 
| 
人 至 机 对》 yx: 壬 丰 
图 5-4 “CAXA 后 置 配 置 ” 对 话 框 
设置 加 工 工件 





坯 -世界 坐标 系 〈.sys.) 


2) 设置 毛 坏 形 状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ” 设置 的 “基准 点 ” 
小 ”如 图 
单 击 “定义 毛坯 -世界 要 4 








设置 ， 如 医 


名 








5-7 所 示 。 

















”对 话 框 。 








全 机 床 后 置 : fanuc 
多 刀具 库 : fanuc 
回 刀具 轨迹 : 共 1 条 



































5-5 ”加 工 管理 





5-5 所 示 “ 加 工 管理 






















































































”中 的 “毛坯 ”标识 ， 系 统 弹出 “定义 毛 


与 “大 


AN 


5-6 所 示 。 勾 选 “ 显 示 毛 坏 ”， 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显示 毛坯， 


标 系 《.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 工件 









































定义 毛 还 -世界 坐标 系 (sys) | 
毛 二 定义 一 
拾取 两 点 . 

他 两 点 方式 。 个 三 点 方式 。 “个 参照 模型 
基准 点 大 小 

x -90 长 度 180 

了 a0 宽度 。 is0 

总 四 高 度 ” 隔 

毛 二 精度 设 定 
所 二 类 型 靖 昨 ”zz] | 闻 刷 。 捷 呈 
克 显示 毛坯 
取消 | 
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-> 定义 毛坯 -世界 从 标 系 G .SYS.) 2 对 话 


TH 
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图 5-7 设置 的 工件 




















4.， 等 高 线 粗 加 工 

(1)“ 等 高 线 粗 加 工 ” 参 数 设 置 ” 选 择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 粗 加 工 ” 一 
“等 高 线 粗 加 工 ” 或 单 击 “ 等 高 线 粗 加 工 ” 按 钮 哇 ， 弹 出 “等 高 线 粗 加 工 ” 
对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参 数 1” 选 项 卡 ， 设 置 “加 工 方向 ”为 “ 顺 铣 六 “ 乙 切 入 ” 
为 “ 层 高 ”%”“XY 切入 ”为 “行距 ”， “切削 模式 ”为 “ 环 切 ”“ 行 间 连 接 方式 ” 
为 “直线 ”, “加工 顺序 ”为 “XY 优先 ”。 有 具体“ 层 高 和 “行距 入 “加工 精度 入 
“加 工 余 量 ” 参 数 数值 如 图 5-8 所 示 。 




















| 等 高 线 相 加 工 区 本 | 


切削 用 里 ”| 。 加工 边界 | ”公共 参数 ”| 。 刀具 参数 | 
加 I 参数 1 | 加 I 参数 2 | 切切 出 | 下 7 方式 | 
一 加 工 方向 站 

他 顺 洗 个 逆 狗 
z 切 入 

他 导 高 











个 残留 襄 度 











XY 切入 
行距 个 残留 高度 
[行距 5 | 
前 进 角度 BB 
切削 模式 。 从 环 切 个 单 向 个 往复 
行 间 连 接 方式 加 工 顺序 
从 直线 个 辆 法 个 形 个 2 优先 会 对 优先 
拐角 半径 祥 片 刀 的 使 用 
厂 添加 拐角 半径 三 使 用 知 片 7 具 
人 刀具 直径 百分比 (0) C 半径 | 克基 


人 - 归 除 面积 系数 “|0. 1 
] 且 直径 百分比 (%) 加 
是 除 长 度 系数 10.1 


性 到 
加 工 精度 ja.1 加 工 余 量 |0.5 


























图 5-8 “加 工 参 数 1” 选 项 卡 





2) 单 击 “ 加 工 参 数 2” 选 项 卡 ， 设 置 “区 域 切削 类 型 ”为 “ 抬 刀 切削 混 
合 ”， 其 余 “ 稀 朴 化 加 工 ” 和 “执行 平坦 部 识别 ” 选 系统 默认 ， 有 基体 如 图 5-9 
所 示 。 
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等 高 线 栓 加 工 [i 
切 淹 用 量 。” | ”加 工 边界 ”| ”公共 允 数 ”| 。 刀具 参数 
加 工 参数 1 加 工 参数 > ”| 切入 切 出 ”| 下 7 方式 
稀 琉 化 加 工 
厂 稀 琉 化 

0 
[of (| 
区 域 切削 类 型 
他 抬 刀 切 前 温 合 
个 抬 刀 
10 
个 仅 切 前 
厂 执行 平坦 部 识别 
下 
1 
iD.1 
区 

















图 5-9 “加 工 参 数 2” 选 项 卡 

3) 单 击 “切入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “方式 ”为 “不 设 定 ” 即 不 设 定 切入 
切 出 。 

4) 单 击 “ 下 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 切 入 方式 ”为 “和 懂 直 ”具体 “安全 
离 ””“ 距 离 ” 参 数 数值 如 图 5-10 所 示 。 















































高 度 ”“ 慢 速 下 刀 距 离 ””“ 退 刀 距 
等 高 线 相 加 工 区 本 | 
切 着 用 量 。 | 加工 边界 | 。 公共 参数 。 | 刀具 参数 
加 工 参 数 ! ”| ”加 工 参 数 2 ”| 。 切入 切 出 下 7 方式 


安全 高 度 00D) 
慢 速 下 刀 距 离 HH) 











退 刀 距离 02) 








人 垂直 个 2 字形 个 倾斜 线 























忠 敲 06) 所 拾取 | 相对 | 国 现 
型 H1 
一 一 
确定 取消 

















图 5-10 “下 刀 方 式 ” 选 项 卡 











213 一 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 



































5) 单 击 “ 切 前 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 ””“ 慢 速 下 思 速 度 ””“ 切 入 
切 出 连接 速度 ”“ 切 前 速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具体 参数 数值 如 图 5-11 所 示 。 




































































等 高 线 相 jn 工 | 
加 工 参 数 1 | 。 加 工 参 数 2 | 切入 切 出 | 下 7 方式 
切削 用 量 。 | 。 加 工 边 界 | ”公共 参数 ”| ”刀具 参数 


1500 


慢 速 下 刀 速 度 0) 

300 

切入 切 出 巡 接 速度 1) 
800 

切削 速度 2) 

500 

退 刀 速度 3) 

800 


























到 | 最 | 
图 5-11 “切削 用 量 ”选项 卡 


6) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “使 用 有 效 的 Z 范围 ?， 设置“ 相对 于 
边界 的 刀具 位 置 ”为 “边界 上 ”， 具 体 “ 最 大 ”、“ 最 小 ”参数 数值 如 







































































































































































图 5-12 所 示 。 
等 高 线 要 j 工 Ex 
加 工 参数 1 | 加 I 多 数 2 | 切入 切 出 | 下 方式 
切削 用 量 加 工 边界 。 | ”公共 参数 。 | 。 刀具 参数 
z 设 定 相对 于 边界 的 刀 且 位置 
厅 使 用 有 效 的 7 范 | 
最 大 奈 拾取 个 边界 内 侧 
最 小 所 拾取 售 边界 上 
参照 毛 坏 个 边界 外 侧 
确定 取消 
图 5-12 “加 工 边界 ”选项 卡 
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于 












































7) 单 击 “ 公 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 勾 选 “使 用 起 始点 ”， 具体“ 起 始点 坐标 ” 
参数 数值 使 用 系统 默认 。 

8) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D10，r2”，DD 代表 刀具 直 
径 ,r 代表 刀 角 半 径 的 平底 刀 。 上 具体“ 刀具 参数 ”参数 数值 如 图 5-13 所 示 。 





































































































等 高 线 入 加 工 [三 > 
加 工 参数 1 | 加工 参数 2 | 切入 切 出 ”| 下 帮 方 式 
切 章 用 蛙 “| ”加 工 边界 ”| ”公共 参数 刀具 参数 


9 把 刀具 增加 刀具 | ”编辑 刀具 


类 型 | 刀 县 名 | 刀 县 号 | 刀 县 半径 R | 刀 角 半径 z | 刀刃 长 度 1 | ^ 
























































取消 


图 5-13 “刀具 参数 ”选项 卡 























(2) 生成 刀具 轨迹 
1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 ”按钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 


取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 球形 曲面 的 表面 ， 拾 取 的 表面 立即 变 为 红色 ， 单 击 右键 
结束 拾取 。 系 统 提示 “拾取 加 工 边 界 ”， 直接 拾取 如 图 所 示 的 加 工 边 界 ， 单 击 右 
键 结束 拾取 即 可 ， 如 图 5-14 所 示 。 

2) 单 击 鼠 标 右键 确认 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-15 所 示 。 























































































































拾取 的 加 工 边界 
图 5-14 拾取 的 加 工 轮廓 
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(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 








下 两 种 方法 实现 : 











1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 石 




















[44 隐藏 


命令 ， 




















可 





以 











单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 





键 结束 ， 

















即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 


2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 荣 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 
5. 五 轴 等 参数 线 加 工 





选取 “隐藏 


(1)“ 五 加 


命令 ， 


























a “五 由 

















等 参数 线 加 工 ” 弹出 “五 利 
1) 单 击 “ 五 加 





工 精度 ”，“ 行 距 定义 方式 ”为 “ 行 8 
具体 “加 工 余 量 “刀具 倾角 ”、“ 加 工 精度 ””“ 行 距 ”、“ 起 止 高 度 ””“ 安 
全 高 度 ”、“ 下 刀 相 对 高 度 ”参数 数值 如 图 

















| 
。 壮 忆 : 


所 


刀具 倾角 是 刀具 轴 向 加 工 前 进 方向 


2) 单 击 “接近 返回 ”选项 卡 ， 古 
弧 ” 具体 圆 弧 “ 半 径 ” 参 数 数值 如 














上 等 参数 线 加 工 ” 参数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 负 
等 参数 线 加 工 ” 对 话 框 。 
































加 工 ” 

















己 99 
民 





























上 等 参数 线 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 步 长 定义 方式 ”为 “加 
其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 




















S-16 所 示 。 
五 轴 参 数 线 加 工 x) 
5 赴 等 参数 线 加 工 基数 | 接近 返回 | 切 淹 用 量 | 刀具 参数 | 





| 加 工 余 里 


PR P | 





行距 定义 方式 


步 长 定义 方式 
他 加 工 精度 所 0 C 步 k ”上 





个 刀 次 


进 给 速度 
5 轴 初 始 转 动 方向 


从 切削 距离 
从 全 H 针 








Ea 


个 每 段 时 间 
全 逆 时 针 
止 高 度 100 

















确定 


取消 
































图 5-16 “五 轴 参 数 线 加 工 ” 选 项 卡 


陆 儿 的 角度 。 可 根据 零件 的 具体 形状 来 进行 选择 。 























E“ 接 近 方 式 ” 
图 5-17 所 示 。 
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五 轩 参 数 线 加 工 [x | 
5 四 等 驳 数 线 加 工 侈 数 ” 接 近 返 回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
接近 方式 返回 方式 
个 不 设 定 介 不 设 定 
个 直线 个 直线 
长 度 10 长 度 10 
角度 | 角度 
人 圆 听 加 
径 [ 半径 0 
转角 上 人 转角 三 
延长 里 万 延长 里 后 
个 强制 和 一 个 强制 _ 一 一 
| i 
确定 取消 
了 
图 5-17 “接近 返回 ”选项 卡 
3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “主轴 转速 兴 “ 慢 速 下 刃 速 度 和 “切入 




















切 出 连接 速度 “切削 速度 和 “ 退 刀 速度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 5-18 所 示 。 


五 轴 参 数 和 加 工 多 到 
5 轴 等 参数 线 加 工 参 数 | 接近 返回 切削 用 量 | 刀具 参 数 | 
速度 值 





























2000 

慢 速 下 刀 速 度 fo) 

300 
切入 切 出 连接 速度 1) 
800 

切削 速度 F2) 

500 














退 刀 速度 3) 


人 Edl / 




















区 到 
图 5-18 “切削 用 量 ”选项 卡 


4) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹出 “刀具 定 
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义 ” 对 话 框 ,设置 刀具 参数 ， 如 图 5-19 所 示 。“ 刀 夹具 参数 ”设置 为 系统 默认 ， 
然后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 刀 具 便 增加 到 了 刀具 库 中 。 






















































































刀 居 定义 ex) 
刀具 参数 | 刀 末 具 参 数 | 

类 型 降 D 可 

具 名 De 
刀具 号 站 
刀具 补偿 号 3 
刀具 半径 R 3 
刀 角 半径 > 3 
刀 柄 半径 b 6 
刀 尖 角度 a hz 
刀 奶 长 度 1 60 
刀 柄 长 度 20 
刀具 全 长 L 0 

确定 取消 






































图 5-19 “刀具 定义 ”对 话 相 


TH 

















选择 刚 设置 的 刃具 名 称 为 “D6，I3” 的 球 头 铣 刀 ，D 代表 刀具 直径 ，r 代表 
刀 角 半径 ， 如 图 5-20 所 示 。 























五 轴 参 数 线 加 工 [i 
5 赴 等 参数 线 加 工 参数 | 接近 返回 | 切 淹 用 里” 刀 县 参数 


增加 刀具 | 编辑 刀具 


类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 > | 刀刃 长 度 1 | _ 
时 尘 刀 I5 0 2.5 0 60. 





us 下 





7 把 刀 县 


























刀 角 半径 x 
刀 柄 半径 
刀 尖 角度 a 
刀刃 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 


















































图 5-20 “刀具 参数 ”选项 卡 





(2) 生成 刀具 轨迹 
1) 完成 加 工 参数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
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取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 球形 曲面 的 表面 ， 拾 取 的 表面 立即 变 为 红色 ， 单 击 右键 
结束 拾取 。 系 统 提 示 “ 拾 取 进 刀 点 ”， 直 接 拾取 曲面 边界 任意 一 点 即 可 。 

2) 拾取 进 刀 点 后 ， 系 统 提 示 “ 切 换 加 工 方 向 ” 直接 单 击 右键 选择 系统 默 
认 即 可 。 系 统 提示 “改变 曲面 方向 ”， 如 图 5-21 所 示 ， 单 击 箭头 改变 曲面 方向 ， 
然后 单 击 右键 结束 。 























图 5-21 拾取 的 加 工 对 象 
3) 单 击 右键 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-22 所 示 。 




















图 5-22 ”生成 刀具 轨迹 























(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 。 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ,刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

6. 五 轴 曲 线 加 工 

(1)“ 五 轴 曲 线 加 工 ” 参 数 设置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 
“五 轴 曲 线 加 工 >， 弹 出 “五 轴 曲 线 加 工 ” 对 话 框 。 
1) 单 击 “ 五 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 ， 设 置 各 个 选项 都 选 为 系统 默认 。 
具体 “顶层 高 度 "“ 每 层 下 降 高 和 “底层 高 度 "“ 加 工 精度 “起止 高 度 和 
“安全 高 度 ”“ 下 轧 相 对 高 度 ” 参 数 数值 如 图 5-23 所 示 。 


















































CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 











五 轴 曲 线 加 工 


亚 :| 





五 轴 曲 线 加 工 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 











如 工 精度 |0.01 


切 深 定义 
以 曲面 上 的 点 为 零点 ， 该 点 法 和 撩 正 向 为 
顶层 高 度 上 每 层 下 降 高 | 
底层 高 度 |-2 

走 7JIR 序 层 间 走 刀 方式 
个 深度 优先 顺序 个 单 向 
个 曲线 优先 顺序 仓 往 复 


起 止 高 度 |100 
安全 高 度 80 





下 刀 相 对 高 度 后 














确定 取消 悬挂 














图 5-23 

















:土产 
> . 
Es 


顶层 高 度 指 加 工时 第 一 刀 能 切削 到 的 高 度 值 。 底 层 高 度 指 加 工时 最 后 一 


“五 轴 | 


线 加 工 ” 选 项 卡 





的 高 度 值 。 可 根据 空间 曲线 的 具体 深度 来 设置 。 


























2) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 
接 速 度 ” “切削 速 

















切 出 连 
3) 























VE SEE 66 


区 有 直 





























如 图 


















































刀 能 切削 到 


主轴 转速 六“ 慢 速 下 刀 速 度 和 “切入 
度 ”“ 退 刀 速 度 ” 具体 参数 数值 
单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具 


5-24 所 示 。 
名 称 为 “D5，r2.5” 的 铣 刀 ，D 代 


































































































二 - ~、 pe i 
表 刀 有 具 直 径 ，r 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 上 具体“ 刀具 参数 ”参数 数值 如 图 5-25 所 示 。 
五 转 旦 线 加 工 EE 五 灿 曲 线 加 工 ee 

五 轴 曲 线 加 工 。 切削 用 量 | 万 且 参数 | 五 轴 曲 线 加 工 | 切削 用 量 刀具 参数 | 
速度 秆 增加 刀具 | 编辑 刀具 
类 型 刀具 名 | 刀具 号 [刀具 半径 R| 刀 第 半径 x | 刀 列 长度 1 
FE 出 铣 刀 020 4 10 0 60 
Wi 5 
SR 遇 钻 头 D10 10 5 5 60 a3 
切入 切 出 连接 速度 1) 人 | EN 有 | 
1000 类 型 
切削 且 度 2) 四 天 员 可 多 
500 如 具 号 
退 刀 速度 3) 刀具 补偿 号 
an / 刀具 半径 R 
刀 朋 半径 > 
刀 柄 半径 b 
刀 从 角度 。 
刀 玉 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 
取消 县 挂 
图 5-24 “切削 用 量 ” 选 项 卡 图 5-25 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 , 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ”” 直 接 拾取 球形 曲面 的 表 
面 ,拾取 的 表面 立即 变 为 红色 ， 单 击 右 
键 结束 拾取 。 系 统 提示 “改变 曲面 方向 
《在 选 定 曲面 上 点 取 )”， 调 整 箭头 方 ~ 
向 ， 使 其 指向 曲面 的 外 侧 ， 如 图 5-26 图 5-26 ”拾取 的 加 工 曲 面 
所 示 。 

2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 轮廓 和 加 工 方向 ” 单 击 拾取 五 环 的 外 轮 廊 ， 
并 确定 搜索 链 方向 一 致 ， 有 具体 如 图 5-27 所 示 。 

3) 单 击 右键 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-28 所 示 。 

























































































图 5-27 拾取 的 加 工 轮廓 图 5-28 ”生成 刀具 轨迹 


(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 线 框 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
用 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
还 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 

7. 线 框 仿真 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 线 框 仿真 ”命令 ， 如 图 5-29 所 示 ， 连 续 拾 
取 粗 加 工 和 精 加 工 的 刃具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗 
口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 
右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 线 框 仿真 ” 如 图 5-30 所 示 ， 系 统 弹 出 “ 线 框 仿真 ” 
的 立即 菜单 。 
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由 
日 


| 加 工 (N) 通信 (D) 工具 
宏 jn 工 (M) 
粗 加 工 () 
精 加 工 (B 







bp 

bp 

bp 

补 jn 工 (C) 

村 hn 工 (G) » 

多 轴 jnTUD ， 

其 NI(O) ， 

知 iRinTO 

轨迹 编辑 时 ) 。 ， 
ESE 
实体 人 真 (9) 

后 置 处 理 B) 。 ， 

后 置 处 理 2(Q) ， 
编程 助手 办 

工艺 清单 (M) 


图 5-29 ”从 荣 单 进入 线 框 仿真 图 5-30 


Hl 











时 刀具 库 : fanuc 
局 | 刀具 轨迹 : 共 2 条 


实体 仿真 (S) 


后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) 
工艺 清单 (M) 


工艺 说 明 .… 


快捷 菜单 进入 线 框 仿真 











2) 在 立即 菜单 中 ， 依 次 选择 如 图 5-31 所 示 的 加 工 参 数 。 





























3) 直接 单 击 左 键 ， 系 统 便 开始 线 框 仿真 ， 























如 图 5-32 所 示 。 














实体 显示 刀具 -|| 

仅 旺 示 刀具 和 雪 迹 =|| 

连续 向 前 运行 -|| 

仿真 单 步 长 
lo000 | 

一 次 走 步 数 
Foooo 

图 5-31 “ 线 框 仿真 ”加 工 参数 图 5-32 ” 线 框 仿真 加 工 
4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判断 刀 路 是 否 正 确 、 合 理 〈 有 无 过 切 等 












































错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 





刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 
8. 后 处 理 





生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 




















生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 
进行 数控 加 工 。 
操作 步骤 如 下 : 


222. 一 


了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
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1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 到 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 选 取 “ 拾 取 轨 迹 后 置 ” 





合 兮 




















系统 
5-33 


E 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 
并 选择 如 图 











所 示 数 控 加 工 系 统 ， 其 余 设置 为 系统 默认 。 





生成 后 下 代码 


Ex 





个 拾取 轨迹 后 置 


要 生成 的 后 置 代码 文件 名 


个 拾取 刀 位 文件 后 置 


一 一 


代码 文件 





|F: ca 资料 代码 文 件 \ 球 形 曲面 . cut 





fk 下 文件 定 X FE 画 ”| 当前 党 局 








= 


4 





fagor 
fanue 


GSK990M11 
h 


ass 
heidenhain-THC426 
huazhong 
siemens802D 








五 轴 定 向 铣 选项 


厂 保留 刀 位 文件 
二 请 如 放 


当前 选择 的 数控 系统 : 
Fanae_16i_5x_HBTC 





确定 








取消 




















成 后 置 代码 ”对 话 


























图 5-33 “ 生 
2) 如 图 “ 
码 文 件 名 ”及 “当前 流水 号 ”， 
为 外 ，i 


要 生成 的 后 置 代 码 文件 名 ”系统 已 经 默认 设置 ， 还 可 以 设置 “ 代 
默认 后 置 文件 的 格式 为 记事 本 (* .cut)。 
还 可 另 保存 代码 文件 ， 选 择 “ 代 码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 











话 框 ， 选 择 合 


适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 








定 ” 按 钮 ， 即 可 另外 保存 生成 的 数控 代码 ， 








































如 图 5-34 所 示 。 

| 辐 号 丰 为 ze 
保存 在 上 :| 代码 文件 了 | 和 外 他 国 ~ 
名 称 修改 日 期 

没有 与 搜索 条 件 匹 配 的 项 。 
* Mm 上 
文件 名 喇 : 川 | 
保存 类 型 (7): [cut Files fr. eut) z=| 取消 
于 




















拾取 粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 
所 示 。 





图 5-34 “另存 为 ”对 话 
3) 单 击 “ 生 成 后 置 代 码 ” 对 话 框 的 “下 


a 


匡 





7 


人 








按钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 
5-35 




















有 定 ， 系 统 自 动弹 出 数控 程序 ， 如 图 
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本 到 了 二 图- 记事 二 [= mg | 


文 几 们 “多 咒 上 日 ，“ 情 式 KO) 癌 看 (V) 大 惫 (HI) 





» 
(球形 曲面, 2010-8-18 ，11:32:45. 389 ) 
N100 G90 C55 60 BO CO 

MIO2 丰 


X0. YO0. Z100. B90. C0, H3 
N03 
2Z15 







NI16 并 。 六 

NI18 G1 X0. 952 Y0. 0 
N120 X0, 9%52 Y0，24 Fso0 
N122 X0, 952 Y0，24 
N124 X0. 952 Y0. 2Z4 
Nl 




















图 5-35 生成 的 G 代码 





。 注意 : 

拾取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾取 工具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代 
码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 顺序 相同 。 

4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 然 后 
选择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 
5.1.5 本 例 小 结 
本 章 通过 球形 曲面 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 五 轴 加 工 的 一 般 方 
法 和 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 : 五 轴 加 工 主要 用 于 精 加 工 ， 通 常 采用 三 
轴 开 粗 ， 五 轴 精 整 加 工 。 对 于 曲面 类 型 区 域 ， CAXA 制造 工程 师 2008 提供 的 
五 轴 技 术 方 法 主要 有 五 轴 参 数 线 、 五 轴 曲 线 、 五 轴 侧 铣 等 。 对 于 曲线 或 文字 加 
工 ，CAXA 制造 工程 师 2008 提供 了 五 轴 曲 线 加 工 方法 。 

















































































































































































































5.2 ”提高 实例 一 一 鼠标 曲面 五 负数 控 加 工 


5.2.1 实例 描述 


鼠标 曲面 零件 如 图 5-36 所 示 ， 
主要 加 工 表 面 为 上 表面 和 侧面 ， 要 
求 采 用 五 轴 加 工 ， 底 面 安装 在 工作 
台 上 。 图 5-36 ”鼠标 曲面 模型 
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S.2.2 ”加 工 方法 分 析 

根据 鼠标 曲面 的 加 工 要 求 ， 特 安排 如 下 加 工 工艺 : 

1) 粗 加 工 。 首先 采用 较 大 直径 的 刀具 进行 粗 加 工 以 便于 去 除 大 量 多 余 留 量 。 
采用 等 高 线 粗 加 工 方式 ， 刀 有 具 直 径 为 加 0R2 的 圆 鼻 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 
考虑 到 刀具 的 切削 负荷 ， 每 层 最 大 切削 深度 为 2mm。 

2) 精 加 工 侧 表 面 。 侧 表面 采用 五 轴 侧 铣 加 工 ， 利 用 刀具 的 侧 丸 来 加 工 ， 刀 
具 直 径 为 65mm 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 为 了 保证 加 工 后 质量 ,设置 加 
工 误差 为 0.025mm。 

3) 精 加 工 上 表面 。 采 用 五 轴 等 参数 线 加 工 上 表面 和 其 倒 角 面 , 设置 加 工 余 
量 为 0， 刀具 直径 为 和 6mm 的 球 刀 ， 主 轴 转 速 为 1500r/min， 为 了 保证 加 工 后 质 
量 ,， 设置 加 工 精度 为 0.02Smm。 

5.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 

鼠标 曲面 数控 加 工具 体 的 设计 流程 和 知识 点 如 表 5-2 所 示 。 

表 5-2 鼠标 曲面 数控 加 工 流程 和 知识 点 

步骤 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 








































































































Stepl: 启动 CAXA, 打 
打开 文件 | 文件 
Step 2: 

设置 工件 毛坯 ， 以 
设置 加 工 

便于 更 好 地 显示 仿真 
工件 











等 高 线 粗 加 工 世 
特征 是 在 刀具 路 径 
Step 3: | 在 同一 高 度 内 完成 
创建 等 高 | 一 层 切 削 , 遇 到 
线 粗 加 工 | 或 实体 时 将 绕 过 , 下 
降 一 个 高 度 进行 


一 层 的 切削 
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洒 





步骤 设计 知识 点 设计 流程 效果 

五 轴 侧 铣 加 工 
就 是 用 两 条 线 来 
确定 所 要 加 工 的 
， 并 且 可 以 利 
铣 刀 的 侧 刃 来 进 
行 加 工 

五 轴 参 数 线 加 工 























Step4: 创 
建 五 轴 侧 铣 
加 工 


































































































Step5: 创 
线 加 工 





















































的 法 向 ， 并 可 根 









































线 框 仿真 就 是 
Step6: 生 | 对 工件 进行 逼真 
成 刀具 路 径 | 的 切削 模拟 来 验 
和 线 框 仿真 | 证 所 编制 的 刀具 
路 径 是 否 正 确 
































2 六 进 (E) 人 阅 式 (Oj) 童 罩 (V) 帮助 (H) 


《他 标 ,2010 8-18 ， 15: 1: 16.106 ) 
| 690 a G0 B 


N102 了 6 
就 是 ; M04 6432 x-31, 975 ¥64. Z100, B2. Ca0, HO 
后 处 理 就 是 将 NIO6 S1500 ¥03 
了 
径 10 X-31. 4 Z15. 
Step7: 执 | NCI 刀具 路 径 文 NI12 G1 X32. 498 Y64. Z0.087 F800 
N114 X-32. 498 Y54. 20.087 F500 





行 (十 对 时 光 六 控 N116é X-3. 745 759. 516 20. 087 B2.296 C119. 422 
行 后 处 理 1 翻 译 成 数控 NC N118 X86. 444 Y55. 952 20. 087 B2.682 C131.811 
N120 X7. 993 Y54. 115 20. 037 B2.82 C134.842 
程序 N122 X8. 316 Y52. 45 20.087 82.917 C136.741 
王 N124 区 .967 Y50. 918 Z0. 087 B2. 987 C137.985 


N126 XT.166 TY49. 435 20. 037 B3. 033 C138.778 
N128 X4.593 ¥46. 809 20. 087 83. 066 C139.311 
N130 如 .07 Y44. 215 Z0.087 83. 027 5138. 675 
N132 X-3. 204 Y41.496 20. 087 B2,. 927 C136. 924 


N134 X-8.173 738. 384 20. 087 了 2.774 C133. 884 

















S.2.4 ”具体 步骤 


1.， 启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 
1) 启动 CAXA 制造 工程 师 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
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弹出 “打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 鼠 标 .mxe”(“ 随 书 光 盘 : \ 第 5 章 \5.2\uncompleted\ 
鼠标 .mxe”)。 


2) 单 击 “打开 ”对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 5-37 所 示 。 


























图 5-37 ”打开 模型 文件 








2， 后 置 设置 

可 以 针对 不 同 的 机 床 ， 设 置 不 同 的 机 床 参数 和 特定 的 数控 代码 程序 格式 ， 
选择 或 更 改 机 床 的 后 置 设置 参数 ， 也 可 以 增加 当前 使 用 的 机 床 ， 给 出 机 床 名 ， 
定义 适合 机 床 的 后 置 格式 。 

1) 选择 “加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “后 置 设置 ”命令 ， 弹 出 “选择 后 置 
配置 文件 ”对 话 框 ， 如 图 5-38 所 示 。 





























「 国 迁 择 后 宇 玩 辕 文 件 Ex 
浏览 后 二 配置 文 件 所 在 目录 浏览 


E ACAXANCAXANENpost 


改 时 间 
2006-09-11 10:56 


2007-04-02 17:21 
2009-08-12 18:10 
Fanuc_1Bi_Sx_VHBTA 13KE 2009-08-12 13:51 








fanuc_181i.1 131B 2007-06-12 14:42 
fanuc_4axis A 13KB 2007-12-19 14:26 
fanuc_4axis_B 13KB 2007-10-11 16:38 
Fanuc 由 131B 2009-06-24 09:50 
GSK990NM11 12KE 2006-09-11 10:51 
ass 12KB 2006-09-11 10:57 
heidenhain-THCA26 17KE 2006-11-02 10:34 
huazhong 12KB 2006-09-11 10:54 
siemens802D 10KB 2006-09-11 10:53 


a 
图 5-38 “选择 后 置 配 置 文件 ”对 话 框 

2) 可 以 选中 如 图 5-38 所 示 的 机 床 后 置 类 型 ， 然 后 单 击 “ 编 辑 ”按钮 或 
双击 一 下 ， 来 打开 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 框 ， 对 该 类 型 进行 编辑 ， 修 改 以 
生成 适合 机 床 类 型 的 后 置 配置 文件 ， 如 图 5-39 所 示 。 编 辑 完 后 选择 “保存 ” 
按钮 即 可 。 
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r - 
CAXA 后 二 配置 - Fanuc_16i_5x_HBTC [s Ex 
| | 程序 | 返 疙 设置 % 有 

通常 | 通常 | 运动 | 证 由 | | 地 址 [gcodesample,2010-8-17 ,18:13:42.699 ] 
N100 G90 G55 G0 BO CO 
文件 大 小 文件 控制 N102 M6 TO 
他 文件 长 度 文件 最 大 行 数 | | 程序 起 始 符 区 N104 G432 X-80. Y44.9 Z100. B0. C0. HO 
N106 S3000 M03 
文件 长 度 G) J51200 习 程序 结束 符 。 民 N108 X-80. Y44.9 Z10. 
N110 G1 X-80. Y44.9 Z0. F100 
和 ee 8 序 呈 rrp N112 X-24.576 Y44.9 Z0. F1000 
[89999 1200 
i EE N114 G17 G3 X24.576 Y44.9 Z0. 124.576 J5.1 
行 号 设置 N116 G1 X80. Y44.9 Z0. 
Tor N118 G2 X94.9 Y30. Z0. 10. J-14.9 
习 输出 行 号 厂 行 号 位 数 十 菏 N120 G1 X94.9 Y24.9 Z0. 
pi a 一 N122 X-94.9 Y24.9 Z0. 
行 号 地 址 。 撒 元 ho 之 | Nmz4x949Y4.9Z0. 
最 大 行 号 3559 行 号 增 量 10 | N126 X94.9 Y4.9 Z0. 
N128 X94.9 Y-15.1 Z0. 
8 习 N130 X-94.9 Y-15.1 Z0. 
N132 X-94.9 Y-35.1 Z0. 
坐标 模式 N134 X94.9 Y-35.1 Z0. 
N136 X94.9 Y-44.9 Z0. 
全 绝对 方式 |690 个 增 旱 方 式 631 N138 X44.609 Y-44.9 Z0. 
N140 G2 X44.609 Y-55.1 Z0. 1-44.609 J-5.1 
输出 设置 N142 G1 X-44.609 Y-55.1 Z0. 
指 人 分隔 符 N144 G3 X-37.229 Y-75.1 Z0. 144.609 J5.1 
ae N146 G1 X37.229 Y-75.1 Z0. 
个 无 G 空格 个 Tob 个 自 定义 N148 X37.229 Y-75.1 Z10. F100 
N150 G0 X37.229 Y-75.1 Z100. 
行 结束 符 N152 Z100. 可 
N154 G0 B0.0 C0.0 
N156 M30 S 
3 F 
保存 另存 为 … 预览 
































图 5-39 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 相 





[RHI 

















3. 设置 加 工 工件 
1) 双击 如 图 5-40 所 示 “ 加 工 管理 ”中 的 “毛坯 ”标识 ， 系 统 弹出 “定义 
毛坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 框 。 


























入 机 床 后 置 : fanuc 





有 旱 刀具 库 : fanuc 
田口 刀具 轨迹 : 共 1 条 





























图 5-40 ”加工 管理 


2) 设置 毛 坏 形 状 为 立方 体 ， 选 中 “两 点 方式 ” 设置 的 “基准 点 ”与 “大 
小 ”如 图 5-41 所 示 。 勾 选 “ 显 示 毛 坏 ”， 以 在 显示 窗口 中 以 线 框 形式 显示 毛坯 ， 
单 击 “ 定 义 毛 坯 -世界 坐标 系 (.sys.)” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 完 成 加 工 工 件 
设置 ， 如 图 5-42 所 示 。 





上 
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[定义 毛 还 - 世 腊 坐标 系 (sys) 区 本 ) 
议定 
毛 二 定义 
拾取 两 点 
人 两 点 方式 。 个 三 点 方式 。 个 参照 模 弄 


基准 点 大 小 


[a 
j 


| 毛坯 精度 设 定 一 一 一 一 一 一 


间隔 0.55 








毛坯 类 型 陋 件 


























六 显示 毛坯 
L 贮 | 取消 | 
图 5-41 “定义 毛坯 -世界 坐标 系 〈.sys.)” 对 话 框 图 5-42 设置 的 工件 









































4. 等 高 线 粗 加 工 

(01) “等 高 线 粗 加 工 ” 参数 设置 ”选择 下 拉 荣 单 “ 加 工 ” 一“ 粗 加 工 ” 一 “等 
高 线 粗 加 工 ” 或 单 击 “等 高 线 粗 加 工 ” 按 钮 多， 弹出 “等 高 线 粗 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参数 1” 选项 卡 ， 设 置 “加 工 方向 ” 为 “ 顺 饶 ”” <Z 切 入 ， 
为 “残留 高 度 ”“XY 切入 ”为 “行距 ”%“ 切 削 模 式 ” 为 “ 环 切 ”%“ 行 间 连 
接 方 式 ”为 “ 圆 狐 ”，“ 加 工 顺 序 ”为 “XY 优先 "具体 “残留 高 度 只 “最 
小 层 间距 ”“ 最 大 层 间 距 ”、“ 行 距 ”、“ 加 工 精度 ”“ 加 工 余 量 ” 参 数 数值 如 
图 5-43 所 示 。 

































































| 等 高 线 相 hn 工 [| 
切削 用 量 。 | | 公共 参数 | 。 刀具 参数 | 
加 工 参 数 1 | 全 | 切 Xtb 出 | 下 方式 | 
加工 广 向 
| 6 个 闻 兵 
Zz 切入 
个 局 高 刺 久 训 度 人 
最 小 层 间距 。 0.5 
人 残留 襄 度 。 | 最 大 层 间距 区 
1 万 入 
他 行距 全 残留 高 度 
行距 5 
前 进 角度 EE 
切 前 模式 ”人 环 切 个 单 犁 ”个 往复 
[ 行 间 连 接 方式 加 工 顺序 
| 个 直线 售 国 哮 个 s 形 个 Zz 优先 全 和 优先 
拐角 半径 | 镶 片 万 的 使 用 
| 厂 添加 拐角 半径 厂 使 用 铝 片 办 
| G 刀具 直径 百分比 8%) C 半径 | 「 先 页 | 
人 出 除 面积 系数 0-1 
ss 暗 除 长 度 系 数 “Jo. I 
参数 ] 
加 I 和 谋生 WNT 人 ] | 
到 | 本 











图 5-43 “加 工 参 数 1” 选 项 卡 
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:土产 
区 
壮 忆 : 


二 


设置 Z 切入 为 残留 高 度 ， 指 系统 会 根据 的 大 小 来 计算 层 高 。 为 防止 计算 出 的 层 高 过 


大 或 是 过 小 ， 必 须 


2) 单 击 “ 加 工 参 数 2” 选 项 卡 , 设置 “区 域 切削 类 型 ”为 “ 拾 刀 切 肖 








SR 


设 定 “最 小 层 间 距 ” 与 


















































“最 大 层 间 距 ”. 




















| 混合 ” 




























































































比 口 ， 

其 余 “ 稀 琉 化 加 工 ” 和 “执行 平坦 部 识别 ” 选 系统 默认 。 

3) 单 击 “ 切 入 切 出 ”选项 卡 ， 设 置 “ 方 式 ”为 “不 设 定 ” 即 不 设 定 切 
入 切 出 。 

4) 单 击 “ 下 刀 方 式 ”选项 卡 ， 设 置 “切入 方式 ”为 “垂直 ”。 具 体 “安全 
高 度 兴 “ 慢 速 下 刀 距 离 “ 退 万 距离 “距离 ”参数 数值 如 图 5-44 所 示 。 

5) 单 击 “ 切 削 用 量 ”选项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 兴 “ 慢 速 下 刀 速 度 兴 “切入 
切 出 连接 速度 “切削 速度 “ 退 刀 速度 ” 具体 参数 数值 如 图 5-45 所 示 。 

I 2 SnI 

速度 值 






































1500 





















































6) 单 击 “ 加 工 边界 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 用 
于 边界 的 刀具 位 置 ” 为 “边界 上 ”具体 “最 大 ”、“ 最 小 ” 





所 示 。 






































有 效 的 乙 范 











的 下 | 区 对 
慢 谏 下放 度 
= 国 一 - 
| 切入 切 出 连接 速度 外 1) 
600 
人 重 直 『 2 字形 个 倾 科 线 b 哨 坏 度 2) 
3 高 o5) 失职 | 相国 可 
| 退 刀 速度 F3) 
Ha 800 
WE ] mw | | WE |] 3 |]， 名 | 
图 5-44 “下 思 方 式 ” 选 项 卡 图 5-45 “切削 用 量 ” 选 项 卡 











人 


a 
2 


380 一 


用 ”设置 “相对 
数 数 值 如 图 5-46 
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等 高 线 粗 加 工 


~ 





Z 设 定 


最 大 


最 小 


加 工 参 数 1 | 
切削 用 量 


f 使 用 有 效 的 z 范 | 


加 工 参 数 2 | 


切入 切 出 | 
加 工 边 界 | 


下 刀 方 式 
公共 参数 | 


刀 且 参数 





相对 于 边界 的 刀具 位 置 











5 1 看 到 | 个 边界 内 侧 
他 边界 上 


个 边界 外 侧 








-10 


参照 毛 坏 


抬 取 | 




















区 











页 








5 








7) 单 击 “ 公 
参数 数值 





























使 用 系统 默认 。 














8) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 其 








径 ,r 代表 刀 角 半径 的 平底 刀 。 


-46 


参数 ”选项 卡 ， 勾 选 “ 使 


“加 工 边界 ”选项 卡 




















起 始点 ”， 具 




















具体“ 起 始点 


名 称 为 “D10,，r2”， 





具体 “刀具 参数 ”参数 数值 





区 








如 

















等 高 线 粗 加 工 





加 工 参 数 1 
切 潮 用 里。 | 
克 肌 库 :fanue 





| 。 加工 参数 2 | 


切入 切 出 ”| 
加 工 边界 | 


公共 参数 


共 9 把 四 县 








刀具 名 


| 刀具 号 | 刀具 半径 R 




















RS 


洲 刑 半生 

里 挑 刀 
EEC 
遇 猴 刀 BRl0 3 10 


5 5 


10 50 






































a 
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“刀具 参数 ”选项 卡 


357 一 








D 代表 刀 
5-47 所 示 。 


标 ” 





其 直 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 系统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 球形 曲面 的 表面 ， 拾 取 的 表面 立即 变 为 红色 ， 单 击 右键 
结束 拾取 。 系 统 提 示 “ 拾 取 加 工 边界 ” 单 击 右键 即 可 ， 如 网 5-48 所 示 。 





























图 $-48 拾取 的 加 工 轮廓 
2) 单 击 鼠标 右键 确认 ， 系 统 开 始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-49 所 示 。 



































图 5-49 ”生成 刀具 轨迹 























(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ,弹出 下 拉 菜 单 ， 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ,刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

5， 五 轴 侧 铣 加 工 

《1)“ 五 轴 侧 铣 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 
“五 轴 侧 铣 加 工 ” 弹出 “五 轴 侧 铣 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设 置 “扩展 方式 ”为 “ 进 刀 扩展 ”和 “ 退 刀 
扩展 ”“ 偏 置 方式 ”为 “ 刀 轴 偏 置 ?” 其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 
具体 “刀具 摆 角 和 “最 大 步 长 “切削 行 数 和 “加 工 余 量 ”^“ 加 工 误 差 入 
“刀具 角度 入 “ 进 丸 扩展 入 “ 退 丸 扩展 入 “起 止 高 度 和 “安全 高 度 ^“ 下 刀 相 
对 高 度 ” 参 数 如 图 5-50 所 示 。 
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五 轴 人 Sihn 工 xo) 


加 工 参数 | 接近 返回 | 切削 用 旦 | 刀具 参数 | 








刀具 摆 角 1180 最 大 步 长 上 切削 行 数 问 
加 工 余 量 上 0 加 工 误差 上 0.025 。 刀具 角度 |0 
相 邻 刀 轴 最 大 来 角 |5 保护 面 干涉 余 里 |0 











扩展 方式 
克 进 刀 扩展 |10 订 退 刀 扩展 |10 

- 刀 县 角度 修正 - = 一 一 EH 
个 起 点 修正 。 人 末端 修 正 。 ”修正 点 数 | 





偏 置 方式 他 刀 轴 偏 置 。 “个 刀 轴 过 曲面 

进 给 速度 他 切 肖 距离 。 “个 每 段 时 间 
Cc 轴 初 始 转动 方向 。 合 咯 8 名 个 逆 时 针 

起 止 高 度 

安全 高 度 


下 刀 相 对 高 度 











取消 县 失 
图 5-50 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 


2) 单 击 “ 接 近 返 回 ” 选 项 卡 , 在 “接近 方式 ”与 “返回 方式 ”中 均 选 为 “ 圆 
弧 ” 具体 设置 圆 弧 “半径 ”参数 数值 如 图 5-51 所 示 。 



































































































































五 轴 侧 钳 hn 工 攻 梧 | 
加 工 参 数 “接近 返回 | 切削 用 里 | 刀具 参数 | 
接近 方式 一 -返回 方式 
C 不 设 定 C 不 设 定 
“人 直线 a 
角度 上 角度 万 
FE | | ”一 
转角 让 转角 厅 
延长 里 记 延长 旦 厅 
ca OQ Cai 一 
”Pp ba 
取消 县 
图 5-51 “接近 返回 ”选项 卡 
3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设置 “主轴 转速 ””“ 慢 速 下 刀 速 度 ” “切入 
切 出 连接 速度 ””“ 切 削 速 度 ””“ 退 思 速 度 ”， 具 体 参 数 数值 如 图 5-52 所 示 。 
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五 轴 侧 铣 加 工 





速度 值 


1500 
慢 速 下 万 速度 fo) 
200 


切入 切 出 连接 速度 1) 
800 





切 淹 速 度 2) 
500 
退 刀 速度 3) 
800 

















加 工 参数 | 接近 返回 切 淹 用 里 | 刀具 参数 | 














取消 | 8 | 

















图 5-52 























i 


“切削 
4) 单 击 “ 刀 具 参 数 ” 选 项 卡 ， 选 择 刀 具 
代表 刀具 
所 示 


























直径 , T 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 





] 量 ”选项 卡 


名 称 为 “D5，fr2.$” 的 铣 刀 ，D 
如 图 5-53 
































五 轴 侧 许 加 工 


加 工 参数 | 接近 返回 | 切削 用 县 刀具 参数 
RR 





增加 刀具 ”| 编辑 刀具 


| 








类 型 | 刀具 名 





刀具 号 | 刀具 半径 R 


刀 角 半径 r | 刀刃 长 度 1 


上 





罗 许 如 Ri0 3 











刀具 补 倦 号 
刀具 半径 R 
刀 角 半径 > 
刀 柄 半径 b 
刀 尖 角度 a 
刀 丸 长 度 1 
本 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 





S50. 
60. 




















图 5-53 





(2) 生成 刀具 轨迹 














1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 , 单 击 “确定 














定 ” 按 钮 ， 系 
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“刀具 参数 ”选项 卡 


在 界面 的 左下 方 提示 “ 抢 
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取 第 一 条 曲线 “拾取 第 二 条 曲线 ”， 直 接 拾取 如 图 5-54 所 示 的 两 条 曲线 ， 并 
前 定 搜索 链 方向 一 致 。 系 统 提 示 “ 拾 取 进 刀 点 ” 直接 拾取 曲面 边界 任意 一 点 即 
可 ， 并 确定 “拾取 箭头 方向 ”指向 实体 外 面 。 












































图 $-54 拾取 的 加 工 曲线 


2) 拾取 进 刀 点 后 ， 系 统 提示 “切换 加 工 方向 ” 直接 单 击 右键 ， 系 统 开始 
计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-55 所 示 。 























图 5-55 生成 刀具 轨迹 
































(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 
1) 选择 下 拉 羔 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 ， 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ,刀具 轨迹 就 被 隐藏 了 。 

6. 五 轴 等 参数 线 加 工 

(1)“ 五 轴 参 数 线 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 
一 “五 轴 参 数 线 加 工 ” 弹出 “五 轴 参 数 线 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “5 轴 等 参数 线 加 工 参数 ”选项 卡 ， 设 置 “ 步 长 定义 方式 ”为 “加 
工 精度 ” “行距 定义 方式 ”为 “行距 ”， 其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 
具体 “加 工 余 量 ” “刀具 倾角 ”、“ 加 工 精 度 ”“ 行 距 ”“ 起 止 高 度 ”“ 安 
全 高 度 和 “下 刀 相 对 高 度 ” 参 数 数值 如 图 5-56 所 示 。 
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[五 下 参数 盖 jn 工 





5 币 等 参数 线 加 工 欧 数 | 接近 返回 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 


[mr 
步 长 定义 方式 


仓 加 工 精度 |0.025 广 步 长 下 
行距 定义 方式 一 本 
4 他 行距 下 


个 7 次 
全 切削 距离 
他 顺 时 针 





刀具 颁 角 | | 





























进 给 速度 
5 础 初始 转动 方向 


个 每 段 时 间 

个 逆 时 针 
起 止 高 度 
安全 高 度 





下 刀 相 对 高 度 











LL 克 oe | 。 陋 = 


























图 5-56 “五 轴 参 数 线 加 工 ” 选 项 卡 


2) 单 击 “接近 返回 ”选项 卡 ， 在 “接近 方式 ”与 “返回 方式 ”中 均 选 为 “ 圆 





弧 ” 具体 设置 加 





















































弧 “ 半 径 ” 参 数 数值 如 图 5-57 所 示 。 
[五 宙 hn 工 Ea) 
5 四 等 参数 线 加 工 驳 数 ”接近 返回 | 切 沿用 量 | 刀具 参数 | 
接近 方式 返回 方式 
个 不 设 定 个 不 设 定 
个 直线 个 直线 
长 度 o ” 长 本 加 | 
角度 用 角度 所 
Bt 
中 ] FEE |] 
转角 上 转角 
延长 里 六 下 长 里 PD 
个 强 机 = 个 强制 习 记 
困 后 
z= | z= | 
~ 
图 5-57 “接近 返回 ”选项 卡 




















3) 单 击 “切削 








j 量 ”选项 卡 ， 设 置 “主角 





切 出 连接 速度 ”“ 切 





转速 "“ 慢 速 下 刀 速 度 ”“ 切 入 














肖 





eS 
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速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具 体 参数 数值 如 图 5-58 所 示 。 
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五 禹 参数 线 jn 工 | 
5 轴 等 参数 线 加 工 参 数 | 接近 返回 ”切削 用 量 | 刀具 参数 | 
速度 值 

















2000 
慢 速 下 刀 速 度 fo) 
500 


切入 切 出 连接 速度 1) 
B00 





切削 速度 2) 
500 
退 刀 速度 3) 
aool 


Ns 



































确定 取消 

















图 5-58 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
4) 单 击 “ 刀 共 参 数 ” 选 项 卡 ， 选 择 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 系 统 弹 出 “刀具 定 
义 ” 对 话 框 ， 设 置 刀 有 具 参 数 如 图 5-59 所 示 ,“ 刀 夹具 参数 ”设置 为 系统 默认 。 
然后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 刀 具 便 增加 到 了 刀具 库 中 。 
















































































刀具 十 义 | 


刀具 参数 | 刀 夹 具 参数 ] 











刀具 补偿 号 
刀 且 半径 R 
刀 角 半径 > 
刀 柄 半径 
刀 尖 角度 a 
刀刃 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 


















































图 5-59 “刀具 定义 ”对 话 相 


选择 刚 设置 的 刃具 名 称 为 “D6，I3” 的 球 头 铣 刀 ，D 代表 刀具 直径 , r 代表 
刀 角 半径 ， 如 图 5-60 所 示 。 


TH 
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ER Eo) 





5 四 等 参数 线 加 工 参 数 | 接近 返回 | 切削 用 量 ”刀具 参数 | 


增加 刀具 












遇 钻 头 D10 10 5. 5. 60. 同 


TE :ww 且 











全 | 可 | KR | 
类 型 持 刀 
交 匡 只 汉 二 加 pe 
刀具 号 
TREES F 
刀具 半径 R BB 
刀 角 半径 BB | 
刀 柄 半径 8 局 
RR 度 。 J 
nT | 
刀 柄 长 度 h 20 

后 一 一 


加 
此 
本 
加 

















确定 | 取消 | 

















图 5-60 “刀具 参数 ”选项 卡 


(2) 生成 刀具 轨迹 





1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 
取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 鼠标 的 上 表面 ， 

















定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 
拾取 的 表面 立即 变 为 红色 ， 单 击 右键 结 





束 拾取 。 系 统 提 示 “ 拾 取 进 刀 点 ”， 直 接 拾取 曲面 边界 任意 一 点 即 可 。 


2) 拾取 进 刀 点 后 ， 系 统 提 示 “ 切 换 加 工 方向 ” 














示 的 方向 。 系 统 提示 “改变 曲面 方向 ” 


直接 单 击 选 择 如 图 5-61 所 

















曲面 的 外 部 ， 然 后 单 击 右键 结束 。 
3) 单 击 右键 ， 系 统 开始 计 算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 

















>、 选择 的 加 工 方向 





单 击 箭头 可 以 改变 曲面 方向 ， 使 其 指向 


5-62 所 示 。 


















































图 5-61 拾取 的 加 工 曲 面 图 5-62 
可 以 用 同样 的 方法 获得 上 表面 的 倒 角 面 获得 五 轴 
(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 

以 下 两 种 方法 实现 : 






























































生成 刀具 轨迹 


= 


参数 线 加 工 的 轨迹 。 
线 框 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 





1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
半 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 的 刀具 轨 迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右 键 结束 ， 
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即 可 显示 刀具 轨迹 。 
2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 
单 。 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 显示 石 





7. 线 框 仿真 


1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 线 框 仿真 ”命令 ， 如 图 
加 工 和 精 加 工 的 刀具 轨迹 ， 单 击 鼠 
取 若 干 轨迹 〈 拾 取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 
捷 菜 单 ， 单 击 “ 线 框 仿真 ” 











”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 























如 图 


| 加 工 (N) 通信 (D) 工具 


冯 imTIM ， 
IIR) 
精 in 工 介 » 
和 bnTCO 。 ， 
梯 mT(G ， 
多 轴 nTUD ， 
其 bnT(O) 
niRhnTOD 
轨迹 编辑 (H) 


Ea 
实体 人 真 (9) 











工艺 清单 (M) 
图 5-63 ”从 菜单 进入 线 框 仿真 
2) 在 立即 菜单 中 ， 依 次 选择 如 图 
3) 直接 单 击 左 键 ， 系 统 人 


































便 开 








实体 显示 刀具 加 


仅 显示 刀具 和 轨迹 ~ 


连续 向 前 运行 


仿真 单 步 长 


poooo 


一 次 走 步 数 


Fa 





图 5-65 “ 线 忆 











EE 仿真 ”加 工 参 数 


标 右键 结 














者 束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 





5-63 所 示 ， 爱 纤 


弹出 下 拉 荣 


E 界 面 上 了 。 


科 拾 取 粗 





3 














窗口 依次 拾 
























































图 5-66 ” 线 届 








实体 仿真 (S) 


后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) 
工艺 清单 (M) 


E 工艺 说 明 .…. 
图 5-64 ”快捷 菜单 进入 线 框 
5-65 所 示 的 加 工 参 数 。 


始 线 框 仿真 ， 如 图 5-66 所 示 。 
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匡 仿 真 加 工 








窗口 区 中 单 击 右键 弹出 快 
5-64 所 示 ， 系 统 弹出 “ 线 框 仿真 ”的 立即 菜单 。 





CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 



































4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检 查 判 断 刀 路 是 否 正确 、 合 理 〈 有 无 过 切 等 
错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 沫 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 
刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 

8. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 选 取 “ 拾 取 轨 迹 后 置 ”， 并 选择 如 图 5-67 
所 示 数 控 加 工 系统 ， 其 余 设 置 为 系统 默认 。 





























































































































「 生成 后 看 人 到 E>) 
人 拾取 轨迹 后 置 个 拾取 刀 位 文件 后 轩 
r 
要 生成 的 后 置 代码 文件 名 代码 文件 
FF: MCAXA 资 料 \ 代 码 文件 \ 妃 标 . cut 
| EB 
| 选择 数控 系统 1. 
五 轴 定 向 掀 选 项 
fanur 
Fe-18i -OOTA 厂 保留 刀 位 文件 
fanuc_18i_MES 
de 刀 们 文件 存放 在 与 代码 文 住 同一 
et a 癌 邓 5 
人 当前 选择 的 数控 系统 : 
eidenhein- THC428 Pamae ei sx BIE 
ne 
siemens802D 
L A 

















[RHI 





图 5-67 “生成 后 置 代 码 ” 对 话机 
2) 图 中 ,“ 要 生成 的 后 置 代码 文件 名 ”系统 已 经 默认 设置 , 还 可 以 设置 “ 代 
码 文件 名 ”及 “当前 流水 号 ” 默认 后 置 文件 的 格式 为 记事 本 (* .cut)。 
另外 ， 还 可 另 保存 代码 文件 ， 选 择 “ 代 码 文件 ”按钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 
话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 另外 保存 生成 的 数控 代码 ， 
如 图 5-68 所 示 。 


























































































































| 加 号 为 E23) 
保存 在 IC: | 且 代码 文件 EE 
名 称 了 
没有 与 搜索 条 件 匹 配 的 项 。 
文件 名 :中 人 | 
保存 类 型 (T): |eut Files 人 fr. eut) 了 | 取消 
~ J 
图 5-68 “另存 为 ”对 话 框 
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3) 单 击 “ 生 成 后 置 代 码 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 拾取 
粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 确定 ， 系 统 自动 弹出 数控 程序 ， 如 图 5-69 所 示 。 
人 可 筷 标 - 记 吉 本 EX 


2 编辑 (E) ”格式 (DO) 剖 看 (V) ”帮助 (H) 












































区 


《外 标 2010-8-18 ,15: 16.106 ) 国 
N00 690 655 60 Bo 

N102 N6 TO 

N104 G432 X-31. 975 Y64. Z100. B2. C90. HO 

N106 S1500 NO3 

N108 X-31. 975 Y64. 2Z50. 

N110 X-31. 975 Y64. Z15.078 

N112 G1 X-32. 498 Y64. Z0.087 F800 

N114 X-32. 498 Y54. 2Z0.087 F500 

N116 X-3.745 Y59.516 20.087 B2.296 C119. 422 

N118 X6. 444 Y55. 952 Z0.087 B2.682 C131. 811 

N120 X7. 983 Y54.115 Z0. 087 B2.82 C134.842 

N122 X8. 316 Y52. 45 Z0.087 B2.917 C136.741 

N124 X7. 967 Y50. 918 Z0. 087 B2. 987 C137. 985 

N126 X7.166 Y49. 485 Z0. 087 B3.033 C138.778 

N128 Xd.593 Y46. 809 Z0.087 B3.066 5C139. 311 

N130 X1.07 Y44.215 Z0.087 B3.027 C138.675 

N132 X-3. 204 Y41. 496 Z0.087 B2. 927 C136. 924 

N134 X-8.173 Y38. 384 20.087 B2.774 C133. 884 过 

















图 5-69 ”生成 的 G 代码 
4) 选择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 然 后 
选择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 


S.2.$ 本 例 小 结 

本 章 通 过 鼠标 曲面 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 五 轴 加 工 的 一 般 方 
法 和 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 以 下 几 点 : 
1) 对 于 单个 曲面 来 说 ,， CAXA 制造 工程 师 2008 提供 了 五 轴 参 数 线 加 工 方 
法 ， 但 要 注意 只 能 用 此 加 工 方式 进行 精 加 工 。 

2) 对 于 陡峭 的 曲面 ， 可 采用 五 轴 侧 铣 加 工 。 

















































































































5.3 经典 实 例 一 一 手机 曲面 五 轴 数 控 加 工 


5.3.1 实例 描述 
手机 曲面 如 图 5-70 所 示 ， 主 要 加 工 表面 为 上 表面 ， 要 求 采 用 五 轴 加 工 ， 底 
面 安装 在 工作 台 上 。 




































































图 5-70 手机 曲面 模型 
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5.3.2 ”加 工 方法 分 析 


根据 手机 曲面 的 加 工 要 求 ， 特 采用 五 轴 加 工 方法 进行 加 工 : 上 表面 采用 


























五 轴 曲 面 区 域 加 工 方法 加 工整 个 上 表面 ， 设 置 加 工 曲 面 预 留 量 为 0， 刀具 直 






































径 为 65mm 的 球 刀 ; 曲面 上 的 浅 孔 采用 五 轴 曲 线 加 工 方法 ,设置 刀具 直径 为 
9 2mm 的 球 刀 。 


5.3.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 


手机 曲面 数控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 5-3 所 示 。 
表 5-3 手机 曲面 数控 加 工 流 程 和 知识 点 




















































































































































































































































































































步骤 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 打 启动 CAXA 制造 工 
开 文 件 程 师 ， 打 开 文件 
五 多 区 域 加 工 
就 是 生成 的 五 身 
Step 2: 多 
精 加 工 轨迹 , 刀 轴 的 方 
建 五 轴 曲 1 
句 由 导向 空 制 。 
区 域 加 工 
下 1 只 支持 一 张 
面 的 情况 
多 五 轴 适 合 于 
Step3 : 创 
加 工 有 多 个 组 成 
建 五 轴 曲 线 
的 表面 , 而 沿 面 五 轴 只 
加 工 
能 加 工 1 个 
线 框 仿真 就 是 对 工 
Step4 : 生 
件 进行 逼真 的 切削 模 
成 刀具 路 径 
拟 来 验证 所 编制 的 刀 
和 线 框 仿真 


























有 具 路 径 是 否 正确 
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步骤 设计 知识 点 
网 Marterccan 工 
# 妹 . 困 ， 占 
后 处 理 就 是 将 NCI 
Step5 : 执 
攻 刀具 路 径 文件 翻译 成 
行 后 处 理 
数控 NC 程序 
淮 备 好 了 











5.3.4 具体 步骤 


1 . 


1) 启动 CAXA 


拉 菜单 “文件 ”一 














“ 打 玫 





第 5 章 \$.3\uncompleted\ 手 机 曲面 .mxe”) 。 


2) 单 击 “ 打 天 


F ”对话 框 中 的 “ 打 











将 该 文件 打 天 
2， 后 置 设置 


F， 如 图 


5-71 所 示 。 











选择 或 更 改 机 床 的 后 置 设 置 参 数 ， 也 可 以 增加 当前 使 有 





定义 适合 机 床 的 后 


1) 选择 “加 工 ” i “后 置 处 至 





配置 文件 ”对 话 框 


置 格式 。 





， 如 图 5-72 所 示 。 





N23 
4T6 Y32 591 
5 T32658 2-2,012 c-2 





F” 按 钮 ， 


设计 流程 效果 图 


纺 货 渔 [C: \DOCUNWENTS AND SETITINGS\ADE. .. 


多 文件 本 本 视图 下 功能 下 书 答 我 影 比较 传销 刀具 全 让 玉 助 


加 加 久 轧 区 国 ? 学 了 2 4%%% 


本 妹 记 所 有 工具 交 更 他 下 一 个 T 具 加 上 一 个 了 只 


2. 763 1 
FT 194 YE 684 2-2, 7B7 C-20 B05 7 
$4 C-20. 6815 


7-2.788 C-20 有 
了 -2 011 -21, 10 


下 战 ， 1 答 : 0 | 文件 大 小 : 27 kb 2010-1"15 | 各 ;01 


启动 CAXA 制造 工程 师 2008 与 打开 文件 
判 造 工程 师 2008， 选 择 下 

F ”命令 ， 弹 出 “ 打 姑 
对 话 框 ， 选 择 “ 手 机 曲面 .mxe”(“ 随 书 光盘 : 


[C99 





\ 





F 模 型 文件 


打 玫 
可 以 针对 不 同 的 机 床 ， 设 置 不 同 的 机 床 参数 和 特定 的 数控 代码 程序 格式 ， 





图 5-71 











的 机 床 ， 给 出 机 床 








| 图 挝 择 后 写本 宇文 件 





浏览 后 置 配 置 文件 所 在 目录 


EE 2” 一 “后 置 设置 ”命令 ， 弹 出 “选择 
区 梧 | 
浏览 





[EVACAXAACAKANE\Post 























131B 

4axis 131B 
fanuc_4axis_B 138B 
Fanuec 用 131B 
GSK990N11 121B 
hass 121B 
hei denhain-TNC426 1THB 
huazhong 121B 
siemens802D 10KB 








大 小 ”| 修改 时 间 | 
11 了 到 2006-09-11 10:56 


2007-04-02 17:21 
2009-08-12 16:10 
2009-08-12 13:51 
2007-06-12 14:42 
2007-12-19 14:26 
2007-10-11 16:38 
2009-06-24 09:50 
2006-09-11 10:51 
2006-09-11 10:57 
2006-11-02 10:34 
2006-09-11 10:54 
2006-09-11 10:53 


退出 








J 








图 5-72 “选择 后 置 配置 
































文件 ”对 话机 





[ERHI 


23 > 





名 > 


后 置 
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2) 可 以 选中 如 图 5-72 所 示 的 机 床 后 置 类 型 ， 然 后 单 击 “编辑 ”按钮 或 双 















































ey tT 了 下 EL ?》 ， 方 漆 弄 齐 行 上 是 多 、 w 
击 一 下 ， 来 打开 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 框 ， 对 该 类 型 进行 编辑 ， 修 改 以 生成 
) 于 人 江洲 开 I 而] ES wy 二 中 v 于、 6 2 4 
适合 机 床 类 型 的 后 置 配置 文件 ， 如 图 5-73 所 示 。 编 辑 完 后 选择 “保存 ”按钮 即 可 。 

[crs - Fanuc_16L5UHBTC 蕊 区 本 ) 
关联 | 程序 | 通话 设置 bb 
通明 | 译 党 | 运动 | 主 抽 | 7 | tt ee ,16:13:42.699 ] 
zk zen FET 
全 文 寺 长 度 “ 开 站 RR N104 G432 X-80.Y44.9 Z100. BO. C0. HO 
文 粕 长 度 “个 文件 且 大 行政 程序 起 办 符 N106 S3000 M03 
e 局 一 习 RT N108 X-80. Y44.9 Z10. 
pti i NI10 G1 X-80. Y44.9 Z0. Fl00 
-一 — N112 X-24.576 Y44.9 Z0. F1000 
Hi 由 下 baled Es NI14 G17 G3 X24.576 Y44.9 Z0. 124.576 .15.1 
行 号 设置 N116 G1 X80, Y44.9 Z0. 
4 N11 G2 X94.9 Y30. 20. I0, J-14.9 
掺 办 出 行 号 厂 行 号 位 欢 十 苏 N120 G1 X94.9 Y24.9 Z0. 
pseu 6 ny。 a 一 避 | | 局 作 
Fm 3 [ N126 X94.9 Y4.9Z0. 
Ra we 习 | mazsyxa49Y15120. 
让 一 N130 X-94.9 Y-15.1 Z0. 
N132 X.94.9 Y-35.1 Z0. 
出 本 模式 N134 X94.9 Y-35.1 2Z0. 
re N136 X94.9 Y-44.9 Z0. 
人 绝 时 方式 oo 广 增 旱 方式 N138 X44.609 Y-44.9 ZU 
N140 G2 X44.609 Y-55.1 Z0. 144.609 J5.1 
软 册 这 时 N142 G1 X-44.609 Y-55.1 Z0. 
Hs N144 G3 x-37.229 Y-75.1 Z0. 144.609 J5.1 
指令 分 机 入 = N146 G1 X37.229 Y-75.1 2Z0. 
人 无。 全 线 个 Th 个 自 定义 N148 X37.229 Y-75.1 Z10. F100 
N150 GD X37.229 Y-75.1 Z100. 
和 4 和 一 一 N152 Z100. 
N154 GD B0.0 CO.0 
N156 M30 
保本 ”| 另存 为 .. |[ 关闭 ba 
4 
图 5-73 “CAXA 后 置 配置 ”对 话 杠 





























3， 五 轴 曲 面 区 域 加 工 

(1)“ 五 轴 曲 面 区 域 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “加 工 ” 一 “多 轴 
加 工 ” 一 “五 轴 曲 面 区 域 加 工 >， 弹 出 “五 轴 曲 面 区 域 加 工 ” 对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 设置“ 走 刀 方式 ”为 “平行 加 工 ” 和 “往复 ”， 
“ 抛 角 过 渡 方 式 ” 为 “ 圆 弧 ” “轮廓 补偿 ”为 “ON” 其 余 选 项 都 选 为 系统 默认 。 
具体 “角度 “加 工 余 量 ^“ 加 工 精度 和 “轮廓 余 量 ^“ 轮 廓 精度 “行距 
“起 止 高 度 和 “安全 高 度 “ 下 刀 相 对 高 度 ” 参 数 如 网 5-74 所 示 。 
五 届 昌 画 区 央 加 工 [x™)Y 
加 工 剖 效 | tW 用 重 | 刀 内 着 数 | 


走 7 方式 
他 平行 加 工 广 环 tn 工 


ol CT isn 
加 工 余 量 忆 轮 螂 全 量 站 岛 $ 量 po 
加 工 精 降 局-01 轮 嘛 精度 | 01 二 党 余 量 0 








































































































动用 过 温 方 式 个 头角 “ ES 有 下 上 
摔 肝 补 他 位 oF 个 T0 个 FIST 花 竺 再 俱全 不 青 咎 个 消 要 
品 补习 个 gy 个 0 个 PA5T 吕 青 根 个 不 青 很 个 消 根 


起 目 章 庶 ” 隔 
安全 意 庶 ”站 
TE EE 











CJ] ws | 
图 5-74 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 
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2) 单 击 “ 切 削 

















3) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 具名 称 为 “D6，I3” 的 铣 刀 ，D 代表 
刀具 直径 , 了 【代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 医 

















(2) 生成 刀具 轨迹 


] 量 ”选项 卡 ， 
切 出 连接 速度 ”“ 切 前 





VE BE 66 


区 有 直 





主轴 转速 和。 














速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具体 参数 数值 如 区 














五 加 旨 面 区 域 hn 工 


2 





加 工 参数 “切削 用 量 | 刀具 参数 | 
速度 什 

轴 转 束 
1500 
















慢 速 下 刀 速 度 Fo) 

200 
切入 切 出 连接 速度 Fi) 
800 

切 肖 如 度 F2) 

5o0 





退 刀 速度 3) 
oo 



































[3 ] 3 | 驻 | 
图 5-75 “切削 用 量 ” 选 项 卡 
































五 半生 画 区 域 hn 工 En 
加 工 参 数 | 切削 用 量 ”刀具 参数 | 
万 真 库 ，fanue ”其 8 扰 万 上 增加 刀具 | 编辑 刀具 
类 型 | 刀具 名 | 刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 r | 刀刃 长 度 1 
遇 铁 刀 05 0 2 0 60 
四 钻 头 D10 10 5 5 60 
































刀具 半径 R 
刀 角 半径 x 
刀 柄 半径 
刀 兴 角度 a 
刀 奶 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 

















“ 慢 速 下 刀 速 度 和 “切入 
图 5-75 所 示 。 
































&| 











5-76 所 示 。 























加 








图 5-76 “刀具 参数 ”选项 卡 








1) 完成 加 工 参 数 设 置 后 ， 单 击 “ 胡 
取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 如 
统 提示 “拾取 轮廓 ” 直接 拾取 如 医 

















定 ” 按 钮 ， 系 统 帮 





EE 界面 的 左下 方 提示 “ 拾 














氏 
































到 5-77 所 示 的 整个 轮廓 ， 并 单 击 右 


键 确定 结束 选取 。 系 























名 




















5-77 所 示 的 轮廓 曲线 




















， 并 确定 链 搜索 的 方向 。 
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2) 系统 提示 “拾取 岛屿 ”%“ 拾 取 干 涉 曲面 ”“ 拾 取 参 考 曲 面 ?”， 直 接 单 击 
右键 确定 ， 系 统 开 始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-78 所 示 。 






































拾取 的 加 工 对 象 









































拾取 的 加 工 轮 廊 
图 5-77 拾取 的 加 工 曲线 图 5-78 生成 刀具 轨迹 
(3) 隐藏 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 用 以 
下 两 种 方法 实现 : 








1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “隐藏 ”命令 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾 取 
的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 ， 即 可 隐藏 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 刀具 轨迹 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 单 ， 在 下 拉 菜 单 中 
选取 “隐藏 ”命令 ， 刀 有 具 轨 迹 就 被 隐藏 了 。 

4. 五 轴 曲 线 加 工 

(1)“ 五 轴 曲 线 加 工 ” 参 数 设 置 ”选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “多 轴 加 工 ” 一 
“五 轴 曲 线 加 工 ” 弹出 “五 轴 曲 线 加 工 ” 对 话 框 。 
1) 单 击 “五 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 ， 设 置 各 个 选项 都 选 为 系统 默认 。 
具体 “顶层 高 度 ”“ 每 层 下 降 高 "”“ 底 层 高 度 ”“ 加 工 精 度 ”“ 起 止 高 度 ”、 
“安全 高 度 ””“ 下 思 相 对 高 度 ” 参 数 数值 如 图 5-79 所 示 。 
[五 十 芷 线 加 工 区 梧 | 


五 轴 曲 线 加 工 | 切削 用 量 | 刀具 参数 | 
切 深 定 义 
以 曲面 上 的 点 为 零点 ， 该 点 法 矢 正 向 为 


顶层 高 度 门 每 层 下 降 高 |2 | 
































































































































底层 高 度 |-2 
走 刀 顺序 层 间 走 刀 方 式 
他 深度 优先 顺序 个 单 向 
个 曲线 优先 顺序 仓 往 复 
起 止 高 度 |100 | 
加 工 精度 |0.01 安全 高 度 50 





下 相对 训 度 局 一 | 

















确定 取消 悬挂 
图 5-79 “五 轴 曲 线 加 工 ” 选 项 卡 
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2) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 设 置 “ 主 轴 转 速 和 “人 慢 速 下 刀 速 度 ^“ 切 入 
切 出 连接 速度 ””“ 切 前 速度 ””“ 退 刀 速 度 ”， 具 体 参数 数值 如 图 5-80 所 示 。 



























































五 各 此 线 ji 工 EE 


五 轴 曲 线 加 工 ”切削 | 用量 | 刀具 参数 | 
速度 值 





2000 
慢 速 下 刀 速 度 fo) 
500 


切入 切 出 连接 速度 FF1) 
1000 





切削 | 速度 2) 
500 


退 刀 速度 G3) 


人 jsoo / 






































图 5-80 “切削 用 量 ” 选 项 卡 


3) 单 击 “刀具 参数 ”选项 卡 ， 选 择 刀 有 具 名称 为 “D2，rl” 的 铣 刀 ，D 代表 
刀具 直径 , 工 代表 刀 角 半径 的 球 刀 。 有 具体 “刀具 参数 ”参数 数值 如 图 5-81 所 示 。 



















































































五 禹 曲线 jn 工 Ex 
五 轴 曲 线 加 工 | 切削 用 里 刀具 参数 | 


me ” 共 8 把 刀具 增加 刀具 编辑 刀具 


刀具 号 | 刀具 半径 R | 刀 角 半径 x | 刀刃 长 度 1 | 。 
5 40 
































4 5 2 40 
3 10 10. 50. 














刀 柄 半径 
刀 尖 角度 a 
刀 奶 长 度 1 
刀 柄 长 度 h 
刀具 全 长 L 





























确定 取消 








图 5-81 “刀具 参数 ”选项 卡 
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(2) 生成 刀具 轨迹 

1) 完成 加 工 参 数 设置 后 , 单 击 “ 确 
定 ” 按 钮 ， 系 统 在 界面 的 左下 方 提示 
“拾取 加 工 对 象 ” 直接 拾取 手机 曲面 
的 上 表面 ， 拾 取 的 表面 立即 变 为 红色 ， 
单 击 右键 结束 拾取 。 系 统 提示 “改变 
曲面 方向 《在 选 定 曲面 上 点 取 )”， 调 
整 箭头 方向 ， 使 其 指向 曲面 的 外 侧 ， 图 5-82 拾取 的 加 工 曲 而 
如 图 5-82 所 示 。 
2) 单 击 右键 后 系统 提示 “拾取 轮 廊 和 加 工 方向 ” 单 击 手机 曲面 上 的 几 个 
小 圆 的 外 轮廓 ， 并 确定 搜索 链 方 向 一 致 ， 具 体 如 图 5-83 所 示 。 

3) 单 击 右键 后 ， 系 统 开始 计算 ， 稍 后 得 出 刀具 轨迹 如 图 5-84 所 示 。 




























































































图 5-83 拾取 的 加 工 轮廓 图 5-84 生成 刀具 轨迹 


(3) 显示 刀具 轨迹 ”为 了 方便 线 框 仿真 ， 应 显示 所 有 生成 的 刀具 轨迹 ， 可 
用 以 下 两 种 方法 实现 : 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 编 辑 ” 一 “可 见 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 “ 线 面 可 见 ” 按 钮 
5 ， 单 击 左 键 拾取 刀具 轨迹 ， 拾取 的 刀具 轨迹 变 成 红色 ， 然 后 单 击 右键 结 束 ， 
即 可 显示 刀具 轨迹 。 

2) 直接 单 击 选中 “加 工 管理 ”中 的 加 工 方式 ， 然 后 单 击 右键 ， 弹 出 下 拉 菜 
单 ， 在 下 拉 菜 单 中 选取 “显示 ”命令 ， 刀 有 具 轨迹 就 被 显示 在 界面 上 了 。 

5， 线 框 仿真 

1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “ 线 框 仿真 ”命令 ， 如 图 5-85 所 示 ， 连 续 拾 
取 粗 加 工 和 精 加 工 的 刃具 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 结束 ， 或 在 工作 区 和 加 工 管理 窗 
口 依次 拾取 若干 轨迹 (拾取 的 时 候 按 住 Ctrl 键 )， 然 后 在 加 工 管理 窗口 区 中 单 击 
右键 弹出 快捷 菜单 ， 单 击 “ 线 框 仿真 ” 如 图 5-86 所 示 ， 系 统 弹 出 “ 线 框 仿真 ” 
的 立即 菜单 。 
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| 加 工 (N) 通信 (D) 工 上 
宏 In 工 (M) 










» 
址 加工 (R) 上 
精 bn 工 ( 4 
补 jn 工 (O 上 
村 hn 工 (G) » 
多 轴 jn 工 (U 上 
其 它 加 I(O) » 

» 

» 


绪 框 仿真 (W) 
实体 仿真 (S) 
后 置 处 理 (P) 
后 置 处 理 2(Q) 
工艺 清单 (M) 


EEEERT 

实体 人 真 G) 
后 置 处 理 P) 。 ， 
后 置 处 理 2(Q) 。， 
编程 助手 办 
工艺 清单 (M) 


工艺 说 明 .… 














图 5-85 ”从 染 单 进入 线 框 仿真 图 $-86 ”快捷 菜单 进入 线 框 仿真 
2) 在 立即 菜单 中 ， 依 次 选择 如 图 5-87 所 示 的 加 工 参 数 。 



























































3) 直接 单 击 左 键 ， 系 统 便 开始 线 框 仿真 ， 如 图 5-88 所 示 。 
| 实体 显示 刀具 ~ 
|| 仅 显示 刀具 和 轨迹 Ne 
| 连续 向 前 运行 
仿真 单 步 长 
[40000 | | I 
Ex 出 
000 < 











图 5-87 “ 线 框 仿真 ”加 工 参 数 图 5-88” 线 框 仿真 加 工 


4) 观察 仿真 加 工 的 走 刀 路 线 ， 检查 判断 思路 是 否 正 确 、 合 理 (有 无 过 切 等 
错误 的 发 生 )。 若 有 非 原 则 上 的 错误 ， 可 通过 选中 下 拉 菜 单 “ 修 改 ” 下 的 命令 对 
刀具 轨迹 进行 编辑 和 修改 。 

6. 后 处 理 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 






















































































CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








操作 步骤 如 下 : 




















1) 选择 下 拉 菜 单 “ 加 工 ” 一 “后 置 处 理 2” 一 “生成 G 代码 ”命令 ， 系 统 
自动 弹出 “生成 后 置 代码 ”对 话 框 ， 选 取 “ 拾 取 轨 迹 后 置 ”"， 并 选择 如 图 5-89 
所 示 数 控 加 工 系 统 ， 其 余 设 置 为 系统 默认 。 

















生成 后 置 代码 


| 





要 生成 的 后 置 代码 文件 名 


他 拾取 轨迹 后 置 个 拾取 刀 位 文件 后 置 


一 一 一 一 一 一 一 


代码 文件 ... 








Fanue_16i_5x_HBTC 
Fanuc_1Bi_5x_VHBTA 
f 

fanuc_4axis_A 


Fanuc 用 
GSK990N11 

ass 
heidenhain-THCA26 


huarhong 
siemens802I 











[Fc 资料 \ 代 码 文件 \ 手 机 曲面 . cut 


代码 文件 名 定义 | 手机 曲面 | 当前 流水 号 10 


五 轴 定 向 拱 选 项 
厂 保留 刀 位 文件 
二 请 机 车 让 
当前 选择 的 数控 系统 : 
Pe 
确定 取消 


























图 5-89 “生成 后 署 代码 ”对 话 杠 





























VE SEE 66 





EN 





2) 图 中 ，“ 





要 生成 的 后 置 代码 文件 名 ”系统 已 经 默认 设置 , 还 可 以 设置 “ 代 


码 文件 名 ”及 “当前 流水 号 ” 默认 后 置 文件 的 格式 为 记事 本 〈* .cut)。 
另外 ， 还 可 另 保存 代码 文件 ， 选 择 “ 代 码 文 件 ” 按 钮 ， 弹 出 “另存 为 ”对 





定 ” 按 钮 ， 即 可 另外 保存 生成 的 数控 代码 ， 




















话 框 ， 选 择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 确 





如 图 5-90 所 示 。 









































| 回 5 为 Ex 
保存 在 中 : | 且 代码 文件 了 | e 固 他国 
名 称 本 修改 日 其 

没有 与 搜索 冬 件 匹配 的 项 。 

5 Tm F 
XHsm: 四 | 
保存 类 型 0): [eutFiles (cnt) | 取消 

= J 

图 5-90 “另存 为 ”对 话 框 























3) 单 击 “生成 后 置 代 码 ” 对 话 框 的 “确定 ”按钮 后 ， 按 系统 提示 分 别 拾取 











粗 加 工 轨迹 ， 单 击 鼠 标 右键 确定 ， 系 统 自 动弹 出 数控 程序 ， 如 图 5-91 所 示 。 
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「 司 省 曲面 - 记事 本 














文件 (编辑 (E) 格式 (O) 查看 (V) ”帮助 (H) 





名 

(手机 曲面 , 2010-8-23 ,13:17:5.158 ) 
N100 690 655 G0 BO CO 

N102 M6 T3 

N104 G432 X-44. 626 Y22. 999 Z100. BO. C0. H3 
N106 S1500 NO3 

N108 X-44. 626 Y22. 999 Z50 

N110 X-44. 626 Y22.999 Z18.103 

12 G1 X-44.626 Y22.999 Z13.103 F800 
14 X-44. 343 Y22. 999 Z13. 201 F500 

16 X-43. 918 Y22. 999 Z13. 338 

18 X-43. 565 Y22. 999 Z13. 432 

20 X-42. 949 Y22. 999 Z13. 571 

-42. 567 了 22. 999 Z13. 643 





22 其 

24 X-41.679 Y22. 999 Z13. 791 
26 X-40. 619 Y22. 999 Z13. 94 
28 X-40. 321 Y22. 999 Z13. 975 
30 X-3 
32 X-3 
34 X-3 


疡 已 已 书 


-39. 355 Y22. 999 Z14. 086 
-38. 966 Y22.999 Z14.123 
-38. 144 Y22.999 Z14.196 





网 是 三 下 并 开 开 并 形态 并 并 并 下 























区 























选择 合适 的 目录 后 ， 单 击 “ 古 
5.3.5 本 例 小 结 





















































5-91 生成 的 G 代码 
4) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 





保存 所 创建 的 加 工 文件 。 然 后 


有 定 ” 按 钮 ， 即 可 保存 生成 的 数控 代码 。 



































































































































本 章 通过 手机 曲面 讲解 了 CAXA 制造 工程 师 2008 数控 五 轴 加 工 的 一 般 方 
法 和 过 程 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 要 注意 以 下 几 点 : 

a 刀 轴 的 方向 由 导向 曲 
面 控制 ， 导 向 曲面 具 支 持 一 张 曲面 的 情况 ;刃具 目前 只 文 持 球 头 刀 。 

2) 五 轴 曲 线 加 工 是 用 五 轴 的 方式 加 工 空间 曲线 , 刀 轴 的 方向 自动 由 被 拾取 
的 曲面 的 法 向 进行 控制 。 
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车 加 工 特别 适合 轴 类 、 套 类 零件 。 本 章 按 照 由 浅 入 深 的 原则 ， 以 三 个 具体 
实例 来 讲解 CAXA 数控 车 2008 在 多 轴 数 控 加 工 中 的 实际 应 用 。 首 先 从 限 位 轴 
车 削 数 控 加 工 入 手 。 

















































































































6.1 人 门 实例 一 一 限 位 轴 车 削 数控 加 工 


6.1.1 实例 描述 
限 位 轴 零 件 如 图 6-1 所 示 ， 轮 廓 面 是 回转 面 ， 要 加 工 的 面 是 外 圆柱 面 、 端 
面 和 螺纹 。 
































> 














多 


+0.024 


400 

















图 6-1 限 位 轴 零 件 








6.1.2 加工 方 法 分 析 

根据 数控 车 削 加 工 工 艺 的 要 求 ， 安 排 限 位 轴 加 工 如 下 : 

1) 端面 车 削 加 工 : 利用 端面 车 削 功 能 完成 端 部 余 量 的 去 除 。 

2) 粗 车 : 按照 先 粗 后 精 的 加 工 原则 ， 通 过 粗 加 工 〈 粗 车 外 圆 ) 去 除 大 量 的 
加 工 余 量 。 
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3) 精 车 : 通过 精 加 工 ( 精 车 外 圆 ， 达 到 图 样 上 的 精度 要 求 。 
4) 车 档 加 工 : 利用 径 向 车 前 功能 完成 螺纹 退 刀 槽 的 加 工 。 
5) 螺纹 加 工 : 加 工 M30x2 螺纹 。 


6.1.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
限 位 轴 车 削 数 控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 6-1 所 示 。 
表 6-1 限 位 轴 车 削 数 控 加 工 流 程 和 知识 点 











































































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 








启动 CAXA 数 
Stepl: 
控 车 2008, 打开 文 
打开 文件 























Step2: 设置 工件 毛坯 ， 
设置 加 工 以 便 更 好 地 显示 实 DJ 
工件 体 切 削 验 证 


























































































































































































































端面 车 前 用 于 
王 当 || [9| 在 有 老舍 
端面 车 前 由 转 体 零件 的 
yu 而 | 
粗 车 是 根据 夫 和 
ww 牛 图 形 特 征 及 所 设 ; 进 
于 烛 左 步 : FEF 县. | ; 退 
粗 车 | < 昌 刀 
层 一 层 地 车 削 ， 粗 刀具 轨迹 人 员 点 
车 轨迹 与 Z 轴 平行 
精 车 是 根据 零 
生 图 形 特征 及 所 设 
置 精 车 的 步 进 量 一 人 
Step5: 层 一 层 地 车 前 ， 粗 A 一 一 人 、 进 退 
车 车 轨迹 与 Z 轴 平 刀具 轨迹 本 
行 ， 一 般 根 据 零 件 入 
的 余 量 来 设置 精 车 
次 数 
径 向 车 削 加 工 
Step6: 
于 加 工 回转 体 零 




















径 向 车 削 














全 的 凹 村 部 分 





253 一 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 




















































































































〈 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
螺纹 车 削 主 要 
于 加 工 零 件 图 上 的 
Step7: 
直 螺 纹 或 者 锥 螺纹 ， 
车 螺纹 
它 可 以 是 外 螺纹 和 
内 螺纹 
轨迹 仿真 验证 就 
Step8 : 
是 对 工件 进行 逼真 
生成 刀具 
的 切削 模拟 来 验证 
路 径 和 轨 
所 编制 的 刀具 路 径 
迹 仿真 
是 否 正确 
后 处 理 就 是 将 
Step9 : 
NCI 刀具 路 径 文件 
执行 生成 
翻译 成 数控 NC 程 
代码 





序 


6.1.4 具体 步骤 
1. 启动 CAXA 数控 车 2008 与 打开 文件 





出 “打开 ”对 话 框 ， 选择 “只 
限 位 轴 .exb”)。 单 击 “ 打 玫 
图 6-2 所 示 。 





























2.， 设置 加 工 工件 
选择 毛坯 为 650mmX 120mm 圆 钢 ， 材 料 为 45 钢 ， 材 料 切 





毛坯 轮廓 时 ， 只 需 按 毛坯 的 尺寸 绘 人 





















































图 6-2 打开 模型 文件 
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启动 CAXA 数控 车 2008， 选 择 下 拉 沫 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 
民 位 轴 .exb”(“ 随 书 光 盘 :\ 第 6 章 \6.1\uncompleted' 
F ”对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 




















未 轮廓 即 可 ， 计 


弹 


如 


削 性 能 较 好 。 设 置 
由 要 加 工 部 分 的 上 半 部 分 毛 ] 


| 却 \ 
/EN 





音 


第 6 


CAXA 数控 车 2008 多 轴 加 工 实例 








被 加 工 轮廓 与 毛坯 轮廓 要 组 成 封闭 的 区 域 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 









































图 
3， 设 置 刀具 库 管理 
刀具 库 管 一 于 定义 、 管 
县 的 维护 。 数 控 车 












































外 加 





4。 本 例 只 用 了 
置 步骤 如 下 : 

选择 下 拉 菜单 “数控 车 ”一 
栏 中 的 “刀具 库 管 
(1) 设置 增加 端面 车 万 





Y 


















































车 刀 、 端 面 车 刀 、 切 楼 


设置 





0-3 


























里 刀具 的 有 关 数 据 ， 以 方便 











的 工件 










































































At 
站 
巨 








“刀具 库 





里 ”按钮 各 ， 系 统 弹 出 “刀具 库 
单 击 “轮廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 
后 再 单 击 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “增加 轮廓 车 刀 ” 对 话 杠 





































































































参数 如 图 6-5 所 示 。 
刀具 库 管 理 攻 梧 
轮 廊 车 刀 | 切 构 刀 具 | 丫 孔 刀具 | 晶 纹 车 刀 | 
当前 轮廓 车 刀 ;， 。 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 : 
EE 刀具 名 : to 
轮 廊 车 刀 列 表 : | 刀具 : 后 
刀具 补偿 号 : | 
刀 柄 长 度 L: 各 
刀 柄 高 度 W [5 
思 角 长 度 下 [10 
刀 尖 半径 R: 上 
刀具 前 角 F: J80 
置 当前 刀 [s]| | 刀具 后 角 3: 110 
轮 廊 车 刀 类 型 : 二 
Ge 外 轮 麻 车 刀 入 内 轮 革 车 刀 个 庙 面 车 刀 .刀具 预览 Fr]| 
对 万 点 方式 刀具 类 型 
人 用 尖 尖 点 刀 欠 图 心 他 普通 刀具 个 球形 刀具 
刀具 偏 置 方向 售 左 偏 个 对 中 个 右 偏 
备注 : | 
保存 更 改 [s]| 。 。 增加 刀具 [7]| 
确定 取消 
J 
图 6-4 “刀具 库 管理 ”对 话 框 的 “轮廓 车 刀 ” 选 项 卡 
ei 站 二 
刀具 名 : 端面 车 刀 ; 刀具 号 : 1 ， 刀 柄 长 度 : 
10; 思 尖 半径 :1 ， 刀 有 具 前 角 : 85; 刀具 后 角 : 


























[es 























刀具 偶 置 方向 : 左 偏 。 然 后 单 击 “ 硬 
车 刀 ” 单 击 “ 轮 廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 











(2) 设置 增加 外 加 











人 丰 





255 > 








和 
三 
= 























用 户 才 
软件 提供 轮廓 车 刀 、 切 槽 车 刀 、 螺 纹 车 刀 和 和 钻 孔 刀具 4 类 刀 
车 刀 、 螺 纹 车 刀 4 把 刀 


里 ”命令 ,或 直接 单 击 数 控 车 工具 
E ”对话 框 。 





名 














， 区 有 直 病 








6-3 所 示 。 








取 和 对 刀具 信 








具 ， 具 


NE PN 








体 设 














6-4 所 示 。 然 
设置 端面 车 刀 








增加 轮 麻 车 刀 





刀具 参数 


从 


























轮 廊 车 刀 类 型 : 


刀具 偏 置 方向 : 








到 本 





个 外 轮 廊 车 刀 个 内 轮 廊 车 刀 ” 售 端面 车 刀 
仿 左 偏 个 对 中 个 右 偏 


c] 








取消 





4 





LU 














图 6-5 设置 是 














面 车 刀 参 数 








人 0 








50; 刀 柄 宽度 : 








氏 











10; 轮廓 车 刀 类 型 : 
按钮 ， 完 成 增加 轮廓 车 刀 参 数 设置 。 


15， 刀 角 长 度 : 
端面 车 刀 ; 











6-4 所 示 。 然 后 
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再 单 击 “增加 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “增加 轮廓 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 外 贺 





参数 如 图 6-6 所 示 。 














增加 轮 启 车 刀 


[i 











刀 且 和 参数: 








刀 且 名 
刀具 号 : | 
刀 柄 长 度 工 
刀 柄 宽度 ， 
刀 角 长 度 
刀 尖 半径 
刀具 前 和 了 
刀具 后 角 3 


轮 廊 车 刀 类 型 : 











外 圆 车 刀 











20 
Ne 








刀具 参数 示意 图 : 
Ww 





外 轮 廊 车 刀 个 内 轮廓 车 刀 个 端面 车 刀 


刀 县 偏 置 方向 : 


Eo 


仿 左 偏 个 对 中 个 右 偏 


取消 [C] 

















思 具 名 : 外 加 








20; 思 尖 半径 : 1; 刀具 前 角 : 87; 刀具 后 角 : 








图 6-6 





设 


vi 一 一 


直 项 由 











车 刀 参 数 






































[es 














刀具 偏 置 方向 ， 左 偏 。 然 后 
(3) 设置 增加 切 槽 刀具 
































再 单 击 “增加 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “增加 切 槽 刀具 ”对 话 框 ， 设 置 切 槽 刀具 参 














单 击 和 











人 丰 




















单 击 “ 切 槽 刀具 ”选项 卡 ， 如 
























































车 刀 刀 具 








车 刀 ， 刀具 号 : 2， 刀 柄 长 度 : 50; 刀 柄 宽度 : 20; 刀 角 长 度 : 
15; 轮廓 车 刀 类 型 
按钮 ， 完 成 增加 轮廓 车 万 参数 设置 。 





: 外 轮廓 车 刀 ; 








图 6-7 所 示 。 然 后 














人 

























































































































































































如 图 6-8 所 示 。 
刀具 庶 答 理 
轮 脸 车 刀 切 和 刀具 | 个 孔 刀 县 | 晶 以 车 刀 
当前 切 恒 刀 县 刀具 天数 刀 有 内 扼 蒜 示 是 图 
ml | 
7 内 补 信 吕 : 了 i 增加 切 术 刀 只 
刀具 长 展 L MO 人 | 
LE 加 | 参数 : 
-= 因 heh 
a | ne 
RR 后 | PRS: 局 
DR : FE PiRIn 刀具 长 度 工 : 名 
刀具 宽度 :|3 
置 当前 刀 [s] | 备注 刀刃 窜 度 W :4 
编程 刀 位 刀 尖 半径 & :10.5 
WR fl| A | An] | 刀 且 引 角 :1 
刀 柄 宽度 册 : 上 
刀 且 位置 11: 上 
J 二 CR aa 
a 下 2 
图 6-7 “刀具 库 管理 ”对 话 框 的 “ 切 槽 刀具 ”选项 卡 图 6-8 “增加 切 槽 刀具 ”对 话 框 
刀具 名 : 切 槽 刀 ; 刀具 号 : 3; 刀具 长 度 : 20; 刀具 宽度 : 3; 刀刃 宽度 : 4; 
刀 尖 半径 : 0.5; 刀具 引 角 : 1; 刀 柄 宽度 : 4; 刀具 位 置 ，1。 然 后 单 击 “确定 ” 











按钮 ， 完 成 增加 
(4) 设置 增加 车 刀 











单 击 “增加 刀 上 其 ”按钮 ， 弹 出 “增加 ! 





参数 如 图 6-10 所 示 。 











轮廓 车 刀 参 数 设 置 。 
单 击 “ 螺 纹 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 
螺纹 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 螺纹 车 思 思 具 








256> 





多 























6-9 所 示 。 然 后 再 














6 音 


于 


第 
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刀具 大 管理 
以 有 车 刀 | 切 楼 刀具 | 直 基 刀具“ 虹 织 寺 刀 | 
当前 旦 灼 车 刀 ”刀具 部 数 刀具 着 数 示意 本 
FF 刀具 和 神 尖 
ee ps 增加 曙 纹 车 刀 [i 
人 PRS: 下 7 和 多数: 刀具 乡 娄 示意 图 
Zits 所 刀具 种 类 
DR * 55 米 制 晶 纹 了 | 
7 了 0 长度 [0 
2 刀具 名 | 量 纹 车 刀 
AMA 刀具 号 FE 
| 刀 柄 长 度 L |40 
办 当前 刀 (s] | 。 香 流 : | 加 
保存 更 次 [S] | 塌 加 刀具 [1] | 出 刀具 [D] 刀 珠 长 度 了 |10 
刀 尖 宽度 B | 
刀 县 角度 A |80 
确定 [0] 取消 [C] 
图 6-9 “刀具 库 管 理 ” 对 话 框 的 “螺纹 车 刀 ” 选 项 卡 “” 图 6-10 “增加 螺纹 车 刀 ” 对 话 杠 





























县 


ZN 








刀具 名 : 螺纹 车 刀 ; 刀 
10; 刀 尖 宽度 : 
刀 参 数 设置 。 
4， 端面 车 前 加 工 











(1) 设置 车 端面 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轮廓 粗 车 ” 























号 : 4; 刀 柄 长 度 : 40; 刀 柄 宽度 : 15; 刀刃 长 度 : 
1 ;刀具 角度 : 60。 然 后 单 击 “ 帮 








定 ”按钮 ， 完 成 增加 螺纹 车 














命令 ， 


或 直 





接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轮廓 粗 车 ”按钮 大， 系统 弹出 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 。 







































































































































































福 车 参数 表 [se] 福 车 参数 表 区 号] 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 里 | 轮 廊 车 刀 | 加 工 参 数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
加 工 表面 类 型 : 加 工 方式 每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 -每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 
个 外 轮 谭 个 内 轮 麻 从 端面 信 与 加 工 表面 成 定 角 : | 从 与 加 工 表面 成 定 角 
加 工 参 数 : 全 行 切 方式 长 度 1 尼 长 度 1 忆 
加 工 精度 所 1 加 工 余 旦 号 5 角度 A( 度 ) 厂 ” ”角度 A( 度 ) 万 L 
度 售 ) Fo 切削 行距 眶 个 垂直 个 重 直 
加 工 角 度 昼 轨 肖 行距 ee Ee A 心 
干涉 前 角 ( 慷 ) 后。 干涉 后 角度) 后 长 度 1 | 长 度 1 [和 
角度 A( 度 ) [5 角度 A( 令 ) [5 
拐角 过 渡 方 式 : 反 向 走 刀 i l 
Rm Fd 个 是 他 否 每 行 相对 毛坯 退 刀 方式 -每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 
人 与 加 工 表面 成 定 角 : | 与 加 工 表面 成 定 角 : 
详细 干涉 检查 授时 治 轮 时 直 刀 gin EE 一 
是 FE 3 星 FR 1 +? 
是 吕 百 人 是 再 六 隔 角度 (这) 5 
刀 尖 半径 补偿 : 人 委 直 个 垂直 
他 编程 时 考虑 半径 补 仿 “C 由 机 床 进行 半径 补偿 C 关 里 : 人 
长 度 1 上 长 度 1 上 
角度 A( 障 ) | 和 5 角度 A( 障 ) |45 
确定 取消 确定 取消 
~ ~ 
图 6-11 粗 车 加 工 参 数 设 定 图 6-12 ”端面 粗 车 进退 刀 方 式 参数 设 定 
3 6 米 六 2 > 1 下 于 和光 
1) 单 击 “加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 图 6-11 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 加 工 





表面 类 型 : 端面 ; 
1; 干涉 前 角 : 0; 
涉 检 查 : 








2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 如 





三 


县 


加 工 精度 : 0.1;， 加工 余 
干涉 后 角 : 


地 























名 


: 0.5; 加 工 角 度 : 
5; 拐角 过 渡 方 式 : 尖 角 ; 反 向 走 刃 : 否 ; 详细 干 
是 ; 退 思 时 沿 轮廓 走 刀 : 是 ; 刀 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 补偿 。 





270; 切削 行距 : 
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6-12 所 示 。 设 置 具 体 参 数 如 下 : 
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和 仁和 全 


每 行 


距离 1: 3。 


转速 主角 


沁 


3) 单 击 “ 切 


相对 毛坯 进 刀 方式 : 
相对 加 工 表面 进 思 方 式 : 
相对 毛坯 退 刀 方式 : 
加 工 表面 退 刀 方式 : 





与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 
与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 
与 加 工 表 面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 度 A: 
与 加 工 表 面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 度 A: 
































度 A: 0; 每 行 


度 A: 0; 每 行 
45; 每 行 相对 


45; 快速 退 刀 














NE 




















名 



































4) 单 





和 
下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ; 进 刀 
转速 : 800; 样 条 拟 合 方式 ， 直线 拟 合 。 
击 “ 轮 廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 





j 量 ”选项 卡 ， 如 








Cs 


6-13 所 示 。 设 置 切 省 


目 





体 参数 如 


三 
里 




















三 
里 。 











一 











100， 单 位 mm/min; 主轴 转速 选项 : 恒 

















名 




















6-14 所 示 。 选择 刀具 库 中 刀具 








方法 如 


下 : 在 “轮廓 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “端面 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 






































































































































































































































Sy A g 5 NCE a 
为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 前 面 在 刀具 库 中 设置 的 端面 车 
刀 ， 有 具体 参数 如 图 6-14 所 示 。 
福 车 参数 表 天 | 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 、 切 着 用 量 | 轮 计 车 刀 | 2 (ie 
速度 设 定 : 加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 。 轮 脏 车 刀 | 
ee i 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 ， 
近 速 度 后 退 刀 速度 PE 7 具名 : 同一 
接近 速度 所 退 刀 速度 四 | 
进 刀 量 : j100 单位 : 他 nnymin 人 mm/rev Por 刀 且 补偿 吕 : 人 
I kg 1 押 
主轴 转速 选项 : 人 
人 恒 转速 个 导线 速度 4 
主轴 转速 [800 rpm ” 钱 速 度 [120 mymin 刀具 前 角 了 : |85 
主轴 最 高 转速 有 0000 yp 置 当前 刀 [s] | | 刀具 后 角 B: 10 
i 轮 记 车 刀 业 型: 
样 条 拟 合 方式 个 外轮 诗 车 刀 个 内 办 包车 刀 6 端面 车 刀 “| .刀具 预 [P] | 
人 直线 拟 合 个 国 弧 拟 合 Re i 
拟 合 国 泊 最 大 半径 399 个 刀 尖 内 点 C 7 加 内 | | G 普通 刀具 C 瑞 玖 7 上 
刀具 偏重 方向 。 人 左 偏 。 C 对 。  C 右 篇 
备注 : | 
取消 确定 取消 
图 6-13 ”端面 粗 车 切削 用 量 参数 设 定 图 6-14 ”端面 粗 车 刀具 参数 设 定 
六 [74 TA 和 2 TA pa ~ 
单 击 “刀具 预览 ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 ER se 

















6-15 所 示 。 


最 后 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 
为 拾取 加 工 轮 廓 做 准备 。 

(2) 拾取 加 工 轮 廓 

当 单 击 粗 车 参数 表 对 话 框 中 的 “而 
状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工 件 表 面 轮 廊 ， 单 击 立 即 
菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 被 
加 工 工 件 表面 轮廓 ， 如 














对 话 框 中 的 “看 





有 定 ” 按 钮 ， 














[es 


人 丰 








按钮 后 ， 在 















































名 











6-16 所 示 , 然后 单 击 右键 结束 
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6-15 ”刀具 预览 
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被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 。 系 统 提示 拾取 毛坯 轮廓 ， 仍 然 以 “单个 拾取 ” 方 
式 依次 选取 三 条 线段 ， 如 图 6-17 所 示 ， 然 后 单 击 右 键 结束 毛 坯 轮廓 的 拾取 。 
































图 6-16 拾取 被 加 工 表面 轮廓 





























图 6-17 拾取 毛坯 轮廓 


(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 图 
6-18 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 思 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 

(4) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 思 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-18 所 示 。 














































































































图 6-18 粗 车 加 工 端面 轨迹 


(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨 迹 进 行 加 工 过 程 模 拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 多 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 有 具 轨 迹 ”， 然 后 单 击 立即 荣 单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ”， 并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 弹出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开 始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 暂 
停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-19 所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 
是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 
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图 6-19 粗 车 加 工 端面 轨迹 仿真 结果 


(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 ， 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 
种 参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参 数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 

1) 在 “数控 车 ” 子 染 单 区 中 选取 “参数 修改 ” 染 单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 
工具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 这 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 

2) 拾取 轨迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 

3) 参数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

(7) 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 。 选 
择 下 拉 荣 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控制 ”命令 ， 或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 层 控制 ” 
按钮 侍 ， 系 统 弹出 “ 层 控制 ”对 话 框 。 如 图 6-20 所 示 进 行 设置 : 设置 0 层 为 当 
前 层 ， 关 闭 虚 线 层 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 完成 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 的 设置 。 




























































































































































































人 器 局 半 制 区 本 | 
当前 图 层 0 
= 打开 所 有 图 层 
! 心 关 E 条 开国 一 一 -一 一 -一 一 - 台 下 | | 
虚线 层 。。 关闭” 国 国 量 -一 ----- 否 ; “是 宰 泌 六 间 蛋 
b 细 实 线 导 打开 国 国 否 是 |Wssssussal 
尺 二 线 层 ”打开 [El 否 是 
F 副 面 线 层 ”打开 记 ] 否 是 EE 
E 隐 茂 层 。 打开 国 十。 二 
设置 当前 图 层 
取消 



































图 6-20 层 控制 对 话 框 








5. 租车 加 工 

(1) 设置 粗 车 加 工 参 数 ”选择 下 拉 菜 单 “数控 车 ”一 “轮廓 粗 车 ”命令 ， 
或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轮廓 粗 车 ”按钮 功 ， 系 统 弹 出 “ 粗 车 参数 表 ” 
对 话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 图 6-21 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 加 工 
表面 类 型 : 外 轮廓 ， 加 工 精度 : 0.1; 加 工 余 量 : 0.2; 加 工 角 度 : 180; 切削 行 
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距 : 1.5; 干涉 前 角 : 0; 干涉 后 角 : 10; 拐角 过 渡 方 式 : 圆 匆 ;反问 走 刀 : 否 ; 
详细 干涉 检查 :是 ; 退 刀 时 沿 轮廓 走 刀 : 否 ; 思 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 
补偿 ; 加工 方 式 : 等 距 方 式 。 

2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 如 图 6-22 所 示 。 设 置 具 体 参 数 如 下 : 
每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 度 A: 0; 每 行 
相对 加 工 表面 进 刃 方式 : 垂直 ; 每 行 相对 毛坯 退 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 
长 度 1: 2， 和 角度 A: 45; 每 行 相对 加 工 表 面 退 刃 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 













































































长 度 1: 2， 角 度 A: 45; 快速 退 思 距离 L: 5。 
Ee ~ [是 皇 多 数 志 x) 

加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切 淹 用 时 | 轮 娜 车 刀 | 加 工 参数 ”进退 方式 | 切 前 用 量 | 轮 麻 车 刀 | 
加 工 表面 类 型 : 加 工 方式 每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 -每 行 相 对 加 工 表面 进 刀 方式 
个 外 轮 诸 个 内 轮 廊 端面 | 人 与 加 工 表面 成 定 角 :| | 个 与 加 工 表面 成 定 角 
加 工 参数 : 个 行 切 方式 BE 

加 工 精度 |0.1 加 工 余 量 上 0.2 角度 A( 度 ) 后 角度 A( 度 ) 万 
度 ( 度 ) [180 切 淹 行距 5 个 垂直 从 垂直 I 

加 工 角度 售 四 削 行 距 | oa ee EE 
干涉 前 角 ( 屏 ) ”干涉 后 角 令 ) lo 长 度 ! 厂 Pe L 


损 角 过 六 方式 : 乓 向 走 刀 : En eS 


个 类 6 是 8 百 | 每 行 相对 毛 坏 溪 刀 方式 每 行 相对 加 工 表面 退 刀 广 式 


A 全 与 二季 丛 海 定 角 : 
详细 二 小 检查 肖 ] 且 当 轮 府 走 刀 : pp 人 与 加 工 表 画 成 定 角 : 与 加 工 表面 成 定 角 
6B 是 个 否 C 是 人 否 长 度 ! 民 长 度 1 民 


角度 A( 度 ) [45 角度 A 度 ) [6 

















刀 尖 半径 补偿 : 个 垂直 个 垂直 
他 编程 时 考虑 半径 补 俊 个 由 机 床 进行 半径 补偿 了 ep 
和 时 1 长 度 1 上 快速 退 刀 距离 L 


角度 A( 度 ) |45 角度 k( 度 ) |45 3 




































































































































































确定 取消 确定 取消 
< J ~ J 
图 6-21 粗 车 加 工 参 数 设 定 图 6-22 粗 车 外 圆 进退 刀 方 式 参 数 设 定 
[ 二 宇多 数 志 巷 茵 | [ns [有 
加 工 参 数 | 进退 万 方式“ 切 沿用 量 | 轮 廊 车 刀 | 轮 廊 车 刀 | 切 模 刀具 | 沾 孔 刀 具 
速度 设 定 : 当前 轮 请 车 刀 : 刀具 参数 : 
[于 万 6 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 人 是 广西 A DRS: PRE 
-刀具 号 : 
本 过 a 
外 
进 刀 里: 位 :会 mmia nfrev | 7 本 长 度 
进 7 量 ; ao 单位 他 mm /| A 
> 刀 角 长 度 于 
主轴 转速 选 大 刀 类 半径 
人 恒 转速 个 恒 线 速度 刀具 前 角 7: 
主轴 转速 [500 ”rpn ”线束 度 [120 miymin 置 当前 刀 [s] | | 刀具 后 角 3: 
主轴 最 高 转速 |10000 rm 轮 廊 车 刀 类 型 : 
本 让 轮 肝 车 刀 个 内 轮 导 车 刀 端面 革 刀 | 月 | 
a a 对 思 点 方式 刀具 类 型 
| G 办 尖 点 个 刀 欠 国 | | 人 首 肖 刀具 斑 再 玖 办 
拟 合 国 泊 最 大 半径 Fas 
刀具 偏 置 方向 。 人 左 偏 。 个 对 中 个 右 偏 
备注 : | 
保存 更 改 [s] | 增加 刀具 [I] 是 除 刀具 [D] | 
取消 确定 取消 
~ 
图 6-23 粗 车 外 圆 切 前 用 量 参数 设 定 图 6-24 粗 车 外 圆 车 刀 参 数 设 定 
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3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-23 所 示 。 

设置 切削 用 量具 体 参 数 如 下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ; 
进 刀 量 : 100, 单位 mm/min; 主轴 转速 选项 : 恒 转 速 ; 
主轴 转速 : 800; 样 条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 
4) 单 击 “ 轮 廓 车 刀 ” 选项 卡 ， 如 图 6-24 所 示 。 
选择 刀具 库 中 刀具 方法 如 下 : 在 “轮廓 车 刀 列 表 ” 
下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 外 圆 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 
变 为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 于 当 曹 站 | ”按钮 ， 即 调 出 
了 前 面 在 刀具 库 中 设置 的 外 圆 车 刀 ， 有 具体 参数 如 图 
6-24 所 示 。 图 6-25 “刀具 预览 

单 击 “ 刀 县 驱 鉴 |” 按钮， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 6-25 所 示 。 

最 后 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 

(2) 拾取 加 工 轮廓 “” 当 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 
在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工 件 表 面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 如 图 6-26 所 示 ， 然 后 单 
击 右键 结束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 。 系 统 提示 拾取 毛坯 轮廓 ， 仍 然 以 “ 单 
个 拾取 ”方式 依次 选取 6-27 所 示 图 线段 ， 然 后 单 击 右 键 结束 毛坯 轮廓 的 拾取 。 








































































































































































































































































































被 加 工 外 轮 廊 线 。 [J 





























图 6-26 拾取 被 加 工 表面 轮廓 





封闭 区 域 





i 
被 加 工 轮廓 线 








图 6-27 拾取 毛坯 轮廓 




















(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀 其 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 图 
6-28 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 

(4) 生成 刀 其 轨迹 ” 当 确 定好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀 其 轨 
迹 ， 如 图 6-28 所 示 。 


pe U 


图 6-28 ” 粗 车 加 工 外 圆 轨迹 
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(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨 迹 进 行 加 工 过 程 模 拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 狠 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 

































































取 刀 其 轨迹 ”然后 单 击 立 即 菜 单 ， 在 立即 表单 选项 中 选择 “动态 ”并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 




















键 结束 选取 ， 系 统 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开 

















台 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 暂 











停 * 二 二 冰 % 下 2 终止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-29 所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 











是 很 理想 ， 可 以 通 





过 修改 参数 来 改变 。 
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即 依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 
6. 精 车 加 工 











(1) 设置 精 车 加 工 参 数 选择 下 拉 荣 单 “ 数 控 车 ”一 “轮廓 精 车 ”命令 ， 或 直 





圆 轨迹 仿真 结果 


图 6-29 粗 车 加 工 外 
(6) 参数 修改 修改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 











在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 沫 单项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 











具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 到 ， 则 系统 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 
拾取 轨迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 























接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 轮 廊 精 车 ”按钮 访 ， 系 统 弹出 “ 精 车 参数 表 ” 对 话 框 。 






































| 生生 参数 志 匡 硬 | | 寺 s%a eee | 
加 工 参数 | 进 刘 万 方式 | 切 间 用 量 | 办 及 万 | 加 工 和 过 7 方式 |t 骨 时 | 办 说 刀 | 
i a 每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 : = 
3 外 轮 廊 广内 轮 订 端面 ee 
加 工 参数 : 长 度 1 民 角度 A( 障 ) |45 [上 
加 工 精度 |0.01 加 工 余 量 | 个 垂直 L 
也 A 
切削 行 数 外 切削 行距 |0.2 个 矢量 : 长 度 1 下 角度 A( 度 ) [本 
涉 前 角度 ) 加 涉 后 角 ( 昼 ) | 
干涉 前 角 ( 售 ) 干涉 后 角 ( 售 ) 快速 退 刀 星 高 E 
最 后 一 行 : 损 角 过 流 方 式 : 每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 : 
加 工 次 数 个 尖 角 全 图 个 与 加 工 表面 成 定 角 : 
反 向 走 刀 : 详细 干涉 检查 
个 是 会 否 从 是 个 否 
刀 兴 半径 补偿 
他 编程 时 考虑 半径 补偿 ”个 由 机 床 进行 半径 补偿 




















确定 取消 








长 度 1 i 角度 A( 度 ) [45 


人 要 直 贞 
个 矢量 : 长 度 1 于 角度 A( 度 ) |45 上 












































图 6-30” 精 车 加 工 参 数 设 定 








图 6-31 精 车 外 圆 进退 刀 方 式 参数 设 定 
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1) 单 击 “ 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-30 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 加 工 表面 
类 型 : 外 轮廓 ， 加工 精度 : 0.01; 加 工 余 量 : 0; 切削 行 数 : 1;， 切削 行距 : 0.2; 干 
涉 前 角 : 0; 干涉 后 角 : 10; 最 后 一 行 加 工 次 数 ，1; 拐角 过 渡 方 式 : 圆 弧 : 反 向 走 
刀 : 否 ; 详细 干涉 检查 : 是 ; 刀 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 补偿 。 

2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 如 图 6-31 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 每 
行 相 对 加 工 表面 进 刃 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 度 A: 45; 每 行 
相对 加 工 表 面 退 刀 方式 : 垂直 ; 快速 退 思 距离 L: 5。 

3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-32 所 示 。 设 置 切削 用 量具 体 参 数 如 
下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 否 ; 接近 速度 : 5， 退 思 速 度 : 20; 进 刀 量 : 100， 单 
位 mm/min; 主轴 转速 选项 : 恒 线 速度 ， 线 速度 : 150; 主轴 最 高 转速 3000; 
样 条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 



















































































































































































































































































































































































4) 单 击 “ 轮 廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-33 所 示 。 选 择 刀 具 库 中 刀具 方法 如 下 : 
在 “轮廓 车 刃 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 外 圆 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 为 蓝 色 ， 
然后 单 击 “ 置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 前 面 在 刃具 库 中 设置 的 外 圆 车 刀 。 

精 车 参数 表 PE 刀具 上 节理 二 可 | 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 切削 用 里 | 轮 麻 车 刀 | 花 软 车 刀 | 切 捕 刀具 | 相 孔 刀具 | 籽 纹 证 刀 | 
速度 设 定 当前 轮 革 车 刀 : 刀具 名 区 用 内 类 获 才 意图 
适 是 7 万 na: PRE 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 个 是 公理 DE 
mm am 加- 人 ED PR 本 
进 7 量 : ao 单位 : 他 mmin mmfrev ji | 人 习 
主轴 转速 选项 二 寺 
个 恒 转速 仓 恒 线 速度 刀具 前 角 ?: 卫 
主 和 转速 Fa0 ”rpn 线束 度 150 二 叶 当 前 刀 [s] | ， 刀 内 后 前 B: is 
主轴 最 高 转速 5000 yzpm 轮 府 车 刀 类 型 
A 人 外 夫 中 车 刀 入 内 老 必 车 刀 个 所 面 东 刀 .刀具 预 各 [P| 
9 i a Fr TNO 2 CF MRR 
A 刀具 位 转向 。 个 左 性 个 对 中 斑 右 业 
备注 ; | 
保存 要 次 (5] | 增加 刀具 CD | LT] 
取消 磋 息 “| 下 消 
图 6-32” 精 车 外 圆 切 削 用 量 参数 设 定 图 6-33” 精 车 外 圆 车 刀 参 数 设 定 
单 击 “ 刀 具 预 览 ” 按 钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 6-34 所 示 。 




















刀具 巴 点 Ex 

















图 6-34 刀具 预览 
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最 后 单 击 “ 精 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 

(2) 拾取 加 工 轮 廊 ” 当 单 击 “ 精 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 
在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 精 加 工 工 件 表面 轮廓 ， 如 图 6-35 所 示 ， 所 有 选 
择 的 线条 都 变 成 了 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 。 
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7 
精 车 轮廓 线 

















图 6-35 ”拾取 精 加 工 表面 轮廓 


(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀 有 其 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
6-36 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干涉 。 


7 加 oo 
| 刀具 轨迹 到 
| 


图 6-36， 精 车 加 工 外 圆 轨迹 


(4) 生成 刀具 轨迹 “” 当 确定 好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-36 所 示 。 

(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 密 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 有 具 轨迹 ” 然后 单 击 立即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ” 并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 暂 
停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-37 所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 
是 很 理想 ， 可 以 通 人 
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图 6-37 精 车 加 工 外 圆 轨迹 仿真 结果 
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(6) 参数 修改 





绍 


有 具 栏 中 的 “参数 修 
拾取 轨迹 后 将 弹出 i 
即 依据 新 的 参数 重 
7.， 径 向 切 模 














Ey 
才 














修改 参数 的 操作 步骤 具 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ”表单 项 ， 


加 工 








(1) 设置 切 槽 加工 参 数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “ 切 槽 ”命令 ， 或 直 
栏 中 的 “ 切 醒 








接 单 击 数控 车 工具 









































1) 单 击 “ 切 槽 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 
曹 表面 类 型 ， 外 轮廓 ;加工 工艺 类 型 : 粗 加 工 ; 加工 方向 : 纵深 拐角 过 渡 方 式 ; 

















下 














体 如 下 : 


或 直接 单 击 数控 车 工 








”按钮 名 ， 系 统 弹 出 “ 切 横 参 





6-38 所 
































































































































改 ” 按 钮 不， 则 系统 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨 迹 。 
交 轨 迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “ 古 
折 生 成 该 轨迹 。 














有 定 ” 按 钮 ， 
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数 表 ”对 话 框 。 
示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 切 











































































































































































































圆 弧 ; 加 工 精度 : 0.1; 加 工 余 量 : 0; 平移 步 距 : 1; 切 深 步 距 : 5; 延迟 时 间 : 0.5; 
退 刀 距离 : 3; 思 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 补偿 。 
2) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-39 所 示 。 设 置 切 削 用 量具 体 参 数 如 
下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ; 进 刀 量 : 50， 单 位 mm/min; 主轴 转速 选项 ;人 恒 
转速 ， 主 轴 转 速 : 350; 样 条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 
切 村 参数 志 = 切 柱 参 数 表 [Ex 
切 槽 加 工 欧 数 | 切 沿用 量 | 切 楼 刀 具 | 切 楼 加 工 参 数 “ 切削 用 里 | 切 模 刀具 | 
切 楼 表面 类 型: a 
他 外 轮廓 个 内 轮 廊 个 端面 速度 设 定 : 
也 工 工艺 类 型; 进退 刀 时 快速 走 刀 :他 是 oS 
他 粗 加 工 个 精 加 工 个 粗 加 工 + 精 加 工 接近 速度 所 退 刀 速度 [20 
加 工 方向 : 拐角 过 沪 广 式 进 7 里 : 50 单位 :人 mmin 人 mmfrev 
让 宁 机 向 个 尖 角 公国 
主 抽 转速 选项 : 
厂 后 向 走 刀 厂 刀具 只 能 下 切 他 恒 转速 人 恒 线 速度 
厂 粗 加 工时 修 轮 廊 相对 ; 击 正 向 偏转 加 主 外 转速 IE xp 线束 度 [0 n/nin 
可 加 工 参 数 主轴 最 高 转速 5000 ypn 
加 工 精度 .1 加工 余 旱 5 ”” 下 RR 时间 |0.5 样 条 拟 合 方式 : 
平移 步 距 由 ” 。 切 宁 步 距 。 退 7] 中 离 B 人 直线 拟 合 广 贺 员 拟 合 
[TT 到 于 = = 拟 合 国明 最 大 半径 555 
加 工 精度 号 ”加 工作 量 人 未 行 加 工 次 数 
切 溃 行 数 下 ””” 退 刀 中 离 E 切削 行距 性 
思拓 半径 补 僧 
人 编程 时 考虑 半径 补偿 个 由 机 床 进行 半径 补偿 
取消 确定 取消 
图 6-38 切 槽 加 工 参 数 设 定 图 6-39 切 模 切削 用 量 参数 设 定 
3) 单 击 “ 切 槽 刀具 ”选项 卡 ， 如 图 6-40 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 方法 如 















































下 : 在 “ 切 槽 刀具 列表 ”下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 切 槽 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 为 
蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 前 面 如 














区 





具体 参数 如 











6-40 所 示 。 
单 击 “ 刀 有 具 预览 ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 



































E 思 具 库 中 设置 的 切 槽 刀 ， 
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6-41 所 示 。 
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| 器 晴 参数 下 
二 二 加 工 如 数 | 978 重 ” 切 必 刀 内 | 





当前 切 构 刀 局 刀 央 她 数 
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RE 7 
切 情 刀 其 列 类 nh P 
NH 
















该 宝 取消 








刀具 甩 站 区 本 




































































图 6-40 ， 切 槽 刀具 参数 设 定 图 6-41 “刀具 预览 


最 后 单 击 “ 切 槽 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 
(2) 拾取 加 工 轮 廊 ” 当 单 击 “ 切 槽 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 

























































































在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 切 槽 加 工 工件 表面 轮廓 ， 


如 图 6-42 所 示 ， 所 有 

















选择 的 线条 都 变 成 了 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 ， 系 











统 提示 确定 进退 刀 点 。 






















» gi 
被 加 工 表面 轮廓 























图 6-42 ”拾取 切 槽 加 工 表面 轮廓 



































(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀 其 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 




















而 

















6-43 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 











| 人 、 2 
中 进退 刀 点 























图 6-43” 切 模 加 工 轨迹 











(4) 生成 刀 基 轨迹” 当 确 定好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 











迹 ， 如 图 6-43 所 示 。 




















(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 














自动 生成 红色 的 刀具 轨 








加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 多 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 有 具 轨 迹 ”， 然后 单 击 立即 荣 单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ”， 并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 便 弹出 仿真 控制 条 ， 按 “开始 ” 键 开 
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始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 
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进行 暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-44 所 示 。 如 果 仿真 
结果 不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 


站 切 模 刀 
Al 一 








































































图 6-44 ” 切 槽 加 工 轨迹 仿真 结果 

(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 
参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨 迹 。 修 改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ”菜单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 下 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨 迹 ， 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

8. 外 螺纹 加 工 

(1) 设置 外 螺纹 加 工 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “车 螺纹 ”命令 ， 
或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “车 螺纹 ”按钮 此 ， 根 据 系 统 提示 ， 依 次 拾取 螺 
纹 的 起 点 、 终 点 。 拾 取 完 毕 ， 系 统 弹出 “螺纹 参数 表 ” 对 话 框 。 前 面 拾取 点 的 
坐标 同时 显示 在 螺纹 参数 表 中 。 

1) 单 击 “ 螺 纹 参 数 ” 选项 卡 , 前 面 拾取 点 的 坐标 同时 显示 在 螺纹 参数 表 中 ， 
如 图 6-45 所 示 。 设 置 具 体 参 数 如 下 ; 

螺纹 类 型 : 外 轮廓 ;螺纹 参数 : 起 点 坐标 〈X: 15，Z: -35)， 终 点 坐标 
(CX: 15，Z: -64); 螺纹 长 度 : 25; 螺纹 牙 高 ，1.5; 螺纹 头 数 : 1; 螺纹 节 距 : 
恒定 节 距 ， 节 距 为 2。 






































































































































ET 一 一 
寻 提 数 | 寻访 加 工 各 孝 | 进 灵 刀 方 式 | tI 用 是 | 姓 深 革 思 
[| 型 
个 欠 台 有 内 六 下 











总 定 导 清 


图 6-45 ”螺纹 参数 设 定 
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2) 单 击 “ 螺 纹 加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-46 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 
加 工 工艺 : 粗 加 工 + 精 加 工 ; 末 刀 走 刀 次 数 : 1; 粗 加 工 深 度 : 1.2; 精 加 工 深度 : 
0.3; 粗 加 工 每 行 切削 用 量 : 恒定 切削 面积 ， 第 一 行距 : 0.5;， 最 小 行距 : 0.02; 
每 行 切 入 方式 : 沿 牙 槽 中 心 线 ， 精 加 工 每 行 切削 用 量 : 恒定 切削 面积 ， 第 一 刀 
行距 : 0.15; 最 小 行距 : 0.02; 每 行 切入 方式 : 沿 牙 模 中 心 线 。 

3) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 如 图 6-47 所 示 。 设 置 具 体 参数 如 下 : 粗 
加 工 进 思 方式 : 垂直; 粗 加 工 退 思 方 式 : 垂直 ; 精 加 工 进 丸 方式 : 垂直; 精 加 
工 退 思 方 式 : 垂直 。 
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幼 纹 参数 表 [二 > 摆 纹 参数 表 Ex 
螺纹 参数 ”螺纹 加 工 驳 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 螺纹 参数 | 螺纹 加 工 参 数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 
加 I 工 世 
CT 碍 加 工 进 7 方式 粗 加 工 退 刀 方 式 
ee E 5 粗 加 工 深度 上 .2 。” 精 加 工 深度 .3 人 要 直 人 要 直 
粗 加 工 参 数 a a 
每 行 切 前 用 量 长 度 一 长 度 尼 
百 行 ， 恒定 行 lo0.2 270 
个 恒定 行距 恒定 行距 角度 他 ) 角度 ( 度 ) 70 一 
人 恒定 切削 面积 第 一 刀 行 小 行距 2 
< 二 es 第 一 7 行距 | 邓 最 小 行距 二 
G 治本 中 心绪 。。 人 沿 可 本 右 他 。 左右 交 莹 3 人 
他 垂直 全 垂直 
精 加 工 参 数 : > 个 矢量 IA 
每 行 切 淹 用 量 长 度 尼 长 度 忆 
个 恒定 行距 恒定 行距 有 .1 角度 ( 愤 ) 70 角度 嘲 ) [70 
他 恒定 切削 面积 |， 第 一 妃 行距 15 。 最 小 行距 .02 
每 行 切入 方式 : 一 
他 沿 牙 槽 中 心 线 。。 斑 沿 牙 楼 右 侧 个 左右 交 营 
确定 取消 确定 取消 
图 6-46 ”螺纹 加 工 参数 设 定 图 6-47 ”螺纹 切削 进退 思 方 式 参数 设 定 
幼 纹 参数 表 Ex 
数 | 晶 纹 加 工 参数 | 进退 刀 方 式 “切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 螺纹 参数 | 螺纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 ”螺纹 车 刀 | 
速度 设 定 当前 蝇 纹 车 刀 ; 。 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 
过 7 时 快速 起 从 是 。 ”个 否 ee 全 
2 A 旦 纹 车 刀 列 表 米 制 螺纹 二 
接近 速度 上 退 7 和 速度 PE | 
RE 人 ea "AS: WD 
进 刀 量 : |100 单位 :从 mmyfmin 人 mm/rev 刀具 号 : 4 
刀具 补偿 号 : 必 
主轴 转速 选项 刀 柄 长 度 L: 0 
a 刀 柄 宽度 W115 
主轴 转速 [320f rpm 50 m/min 刀 到 长 度 正 加 
i FE 一 一 思 尖 宽度 B: 上 
主轴 最 高 转速 |3000 刀具 角度 A [0 
样 条 拟 合 方式 
个 可 置 当前 刀 [S] | ”备注 
所 合 圆 怕 最 大 半径 [339 
已 舵 _ | 隧 
i TY 有 丘 . p> > NY > 
图 6-48 ”车 螺纹 切削 用 量 参数 设 定 图 6-49 ”螺纹 车 刀 人 参数 设 定 





















































4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-48 所 示 。 设 置 切削 用 量具 体 参数 如 


下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ; 进 刀 量 : 100， 单 位 mm/min; 主轴 转速 : 320。 
5) 单 击 “ 螺 纹 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-49 所 示 。 选 择 刀 具 库 中 刀具 方法 如 
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下 : 在 “螺纹 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 螺 纹 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 
为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 前 面 在 刀具 库 中 设置 的 螺纹 车 
刀 ， 具 体 参数 如 网 6-49 所 示 。 

最 后 单 击 “ 螺 纹 参 数 表 ”对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 提示 确定 进退 刃 点 。 

(2) 确定 进退 刃 点 “指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 图 
6-50 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 

(3) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-50 所 示 。 
















































































































































刀具 轨迹 








图 6-50 ”螺纹 刀 具 加 工 轨迹 


(4) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 完 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 具 轨 迹 ”， 然 后 单 击 立 即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ”， 并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨 迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 便 弹出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 
暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-51 所 示 。 如 果 仿 真 结果 
不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 







































































































































































| 
网 纹 车 刀 

















图 6-51 ”螺纹 加 工 轨迹 仿真 结果 


(5) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 
参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参 数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 沫 单项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
其 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 可 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨 迹 ， 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
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依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

















至 此 ， 所 有 的 加 工 轨迹 都 已 生成 ， 选 择 下 拉 荣 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控制 ” 命 




















令 , 系统 弹出 “ 层 控制 ”对 话 框 , 选择 打开 所 有 


图 层 。 所 有 的 加 工 轨迹 如 图 6-52 























所 示 。 















































9. 生成 代码 











图 6-52 零件 加 工 轨迹 


生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 








生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 
进行 数控 加 工 。 
操作 步骤 如 下 : 

















了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 





1) 在 “数控 车 ” 子 荣 单 区 中 选取 “生成 代码 ”功能 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 








工具 栏 中 的 “生成 代码 ”按钮 图 ， 则 弹出 一 








个 需要 输入 文件 名 的 对 话 框 ， 根 








据 自 己 的 意愿 选择 存 取 后 置 文件 (* .cut) 的 地 址 。 并 要 求 填写 后 置 程序 文件 名 ， 














可 对 其 进行 编辑 , 如 图 6-53 所 示 。 此 外 系统 还 在 信息 提示 区 给 出 当前 生成 的 数 
控 程 序 所 适用 的 数控 系统 和 机 床 系统 信息 ， 它 表明 目前 所 调用 的 机 床 配 置 和 后 







































































Ed 有 Fe 二 vy 
置 设置 情况 。 
围 挝 择 后 二 文件 ! | 
查找 范围 0): [jcut *| 站 外 任国 ~ 
没有 与 搜索 条 件 匹 配 的 项 。 
选择 后 村 文件 
人 
人 此 文件 不 存在 。 
是 否 创建 该 文件 ? 
文件 名 :| 打开 人 @) 
文件 类 型 0)，| 忆 在 eo0 -my 





























图 6-53 ”选择 后 置 文 付 























FE 对 话 框 





2) 输入 文件 名 后 选择 打开 按钮 ， 系 统 提示 “是 和 否 创建 该 文件 ? ”选择 是 ， 
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系统 提示 拾取 加 工 轨 迹 。 当 拾取 到 加 工 轨迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 
鼠标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 生成 在 “记事 本 ”文件 上 ， 



































多 


如 攻 





6-54 所 示 。 拾取 时 可 使 














] 系统 提供 的 拾取 工具 ,可 以 同时 拾取 多 个 加 工 轨 


迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先后 





顺序 相同 。 


习 1.cut - 记事 本 











文件 (月 ”编辑 (E) 格式 (0) 查看 (V) ”帮助 (H) 
多 


01234 
(1. CUT, 07/21/10, 18:59:59) 


N10 G50 S10000 
N12 G00 G97 S800 TO101 
N14 NO3 


N16 NMO8 

N18 600 X54.553 Z13. 095 
N20 600 X54.000 

N22 G00 28. 914 


X50. 000T 
8 GO1 Xd8. 000 F100.000 
N30 601 X-2. 000 
N32 GO1 X-4. 000 
N34 600 X-1.172 Z5.914 
N36 G00 Z8. 914 
N38 600 X54. 000 
0 


N46 601 X-2.000 
N48 601 X-4.000 
N50 G00 X-1.172 24.914 
N52 G00 27.914 

















区 
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生成 的 数控 代码 











3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ” 





6.1.5 ”本章 小 结 
本 节 通 过 限 位 和 























讲解 了 CAXA 数控 车 2008 外 圆 


命令 ， 





保存 所 创建 的 加 工 文件 。 








前 各 种 车 


出 


钊 加 工 的 














表面 车 


























方 
1) 车 肖 
加 工 参 数 ” 一 “生成 刀具 路 径 ” 一 
2) 端面 车 削 时 ， 
角度 “270” 退 刀 角度 “45”。 
3) 外 圆 轮廓 车 削 时 ， 


选项 角度 “180” 退 刀 角度 “45”。 
























































和 数控 加 工 一 般 流程 为 “设置 刀具 库 





法 ， 主 要 包括 粗 车 、 精 车 等 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 以 下 几 点 : 











区 » 
户 上 
已 -二 














2 





“设置 工件 ”一 “创建 
“轨迹 仿真 ”一 “生成 代码 ”等 。 














般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ”， 并 设置 “ 进 刀 ”选项 





般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 万 ” 


6.2 提高 实例 一 一 轴 套 车 削 数 控 加 工 


6.2.1 实例 描述 














6-55 所 示 ， 外 圆 





轴 套 零件 如 图 














表面 加 工 已 经 完成 , 要 加 工 的 面 是 内 孔 、 退 
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刀 槽 、 螺纹 。 


60 











图 6-55 轴 套 


6.2.2 ”加 工 方法 分 析 


根据 数控 车 削 加 工 工艺 的 要 求 ， 安 排 轴 





























套 加 工 如 下 : 


1) 钻 孔 : 首先 进行 外 也 加 工 ， 为 匀 孔 做 好 准备 。 


2) 粗 键 内 孔 : 按照 先 粗 后 精 的 加 工 原则 ， 通 过 粗 加 工 去 除 大 量 的 加 工 余 
3) 精 链 内 孔 : 通过 精 加 工 达 到 图 样 上 的 精度 要 求 。 






























































4) 车 槽 加 工 : 利用 径 向 车 削 功 能 完成 ! 




















5) 螺纹 加 工 ， 加 工 M40x2 螺纹 。 


6.2.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 
































| 
































蛇 纹 退 刀 村 的 加 工 。 
































轴 套 车 削 数 控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 6-2 所 示 。 
表 6-2 轴 套 车 削 数 控 加 工 流程 和 知识 点 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 1: 打 启动 CAXA 数控 
开 文 件 车 2008， 打 开 文 件 
设置 工件 毛坯 ， 以 
Step 2: 设 
便于 更 好 地 显示 实体 
置 加 工 工件 
切削 验证 
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( 续 ) 
步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
Step 3: 钻 钻 孔 加 于 回转 | 一 
孔 体 零件 上 的 孔 加 工 | Wt 
粗 车 是 根据 零件 图 
特征 及 所 设置 粗 车 
Step 4: 粗 
的 步 进 量 一 层 一 层 地 
车 内 孔 
车 削 ， 粗 车 轨迹 与 Z 
铀 平生 
青 车 是 根据 零件 图 
形 特征 及 所 设置 精 车 
的 步 进 量 一 层 一 层 地 
Step5: 精 
车 削 ， 粗 车 轨迹 与 Z 
车 内 孔 
轴 平 行 ， 一 般 根 据 零 
件 的 余 量 来 设置 精 车 
次 数 
径 向 车 削 加 工 用 于 | 上 一 
Step6: 径 
ot 加 工 回转 体 零件 的 凹 ~、 
向 车 浮 i 
村 部 分 证 罗 民 
螺纹 车 削 主要 用 于 
Step7: 车 | 加 工 零件 图 上 的 直 曙 ”中 
螺纹 纹 或 者 锥 螺纹 , 它 可 以 
是 外 螺纹 和 内 螺纹 | Ls 
轨迹 仿真 验证 就 是 
Step8: 生 
对 工件 进行 盘 真 的 切 
成 刀具 路 径 
前 模拟 来 验证 所 编制 
和 轨迹 仿真 











的 刀具 路 径 是 否 正确 
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( 续 ) 
步 ”又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
man 
后 处 理 就 是 将 NCI | | 于 
Step9: 执 
刀具 路 径 文件 翻译 成 
行 后 处 理 
数控 NC 程序 














6.2.4 ”具体 步骤 

1. 启动 CAXA 数控 车 2008 和 打开 文件 
启动 CAXA 数控 车 2008， 选 择 下 拉 荣 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 “ 打 
”对 话 框 ， 选 择 “ 轴 套 .exbp”(“ 随 书 光盘 : \ 第 6 章 \6.2\uncompleted\ 轴 套 . exb”)。 
单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 6-56 所 示 。 


























































































































图 6-56 ”打开 模型 文件 





2. 设置 加 工 工 件 

选择 材料 为 45 钢 ，J60mm X40mm 的 半成品 毛坯 ， 外 表面 和 端面 经 过 匾 车 
加 工 ， 零 件 材料 切削 性 能 较 好 。 设 置 毛坯 轮廓 时 ， 只 需 按 毛坯 的 尺寸 绘制 要 加 
工 部 分 的 上 半 部 分 毛坯 轮廓 即 可 ， 注 意 被 加 工 轮廓 与 毛坯 轮廓 要 组 成 封闭 的 区 
域 ， 完 成 加 工 工件 设置 ， 如 图 6-57 所 示 。 



































图 6-57 设置 的 工件 
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3. 设置 刀具 管理 







































































刀具 库 管理 用 于 定义 、 管 理 刀 具 的 有 关 数 据 ， 以 方便 用 户 获取 和 对 刀具 信息 的 












































维护 。 数 控 车 软件 提供 轮廓 车 刀 、 切 槽 车 刀 、 螺 纹 车 刀 和 钻 孔 刀具 4 类 刀具 。 本 例 
只 用 了 内 轮廓 车 刀 、 切 模 车 刀 、 螺 纹 车 刀 、 钻 头 共 4 把 刀具 ， 具 体 设置 步骤 如 下 : 
选择 下 拉 沫 单 “ 数 探 车 ”一 “刀具 库 管 理 ” 命 令 ， 或 直接 单 击 数控 车 工具 





















































































































































芭 


栏 中 的 “刃具 库 管理 ”按钮 融 ， 系 统 弹出 “刀具 库 管 理 ” 对 话 框 。 
































(1) 设置 增加 钻头 ” 单 击 “ 钻 孔 刀 有 具 ”选项 卡 ， 如 图 6-58 所 示 。 然 后 再 单 击 

















“38 四 | ”按钮 ， 弹 出 “增加 轮廓 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 麻花 钻 如 加 















































SC 一 一 
四 办 车 刀 | 切 司 刀 届 ”个 妃 刀具 | 如 这 车 刀 
当前 棒 妃 刀具 AY 刀具 参数 示 务 图 
PE 一 一 一 
名 | 
起 刀具 列表 NRE 
0 ,mm 7 内 仁和 
Wi RE 
PAE A 增加 外 孔 刀 具 [x 
洗 长 度 L 刀 且 参数 刀具 参数 示意 图 
RD 。。 7 有 名 : 夺 和 6 “ 山 
刀 且 号 1 
分 存 更 Bfs]| 再 坊 刀 册 [1] | 347 册 [n] | 刀 且 补偿 号 : 
刀具 半径 R: |12 
刀 尖 角度 A: 1120 
刀 刀 长度 1: 140 
刀 杆 长度 [5 | 
二 | 确定 [0] | 取消 [Cc] 





























TH 




















图 6-59 ”增加 钻 孔 刀具 





图 6-58 刀具 库 管 理 对 话 市 





























6-59 所 示 。 


刀具 名 : 肤 花 销 ; 刀具 号 : 1; 刀具 补偿 号 : 1; 刀具 半径 : 12;， 刀 尖 角度 ; 
0 




















具 参 数 设 置 。 


























参数 如 图 6-61 所 示 。 

























































































RS [| 
炉 肢 车 刀 | 要 情 刀 贞 | 枯 孔 刀具 | 娃 液 车 刀 
当 入 多 用 夺 思 中央 各 执 刀具 希 数 示 章 图 
PR Ra Fo— 增加 轮 高 车 刀 x 
i es 刀 有 参数 : 刀具 参数 示 意图 
[了 刀具 名 历 了 本 万 
ME 刀具 号 2 
es 于 刀 柄 长 度 L |150 
刀 柄 宽度 |10 
-EL DIG] hee 7 长度 亲口 
过 二 7 型 
: 外轮 革 车 刀 广 内 相间 刀 ~ DAH) ee . 号 
对 Fi 式 nA 
“THERES TEN | IR EN 刀具 后 多 已 
7 妥 策 村 方向 。 严 左 局 。 对 中 古山 轮 及 车 刀 类 型 : 
公主 仿 外 轮 廊 车 刀 个 内 轮 廊 车 刀 ”个 端面 车 刀 
人 Fax]| 。 避 iDRCD| DARD]| 刀具 偏 置 方向 :他 左 偏 个 对 中 个 右 偏 
本 ]。 畏 取消 [c] 
图 6-60 “刀具 库 管 理 对 话 杠 图 6-61 增加 内 孔 车 刀 
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(2) 设置 增加 内 和 孔 车 刀 单 击 “轮廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-60 所 示 。 然 后 
再 单 击 “ 蕾 中 有 ”按钮 ， 弹 出 “增加 轮廓 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 外 圆 车 刀 刀 具 
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刀具 名 : 内 和 孔 车 刀 ; 刀具 号 : 2; 刀 柄 长 度 : 1$0;， 刀 柄 宽度 : 10; 刀 角 长 度 : 
10; 刀 尖 半径 : 0.5; 刀具 前 角 : 85; 刀具 后 角 : 5; 轮廓 车 刀 类 型 : 内 轮廓 车 刀 ; 
刀具 偏 置 方向 : 左 偏 。 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 增加 轮 廊 车 刀 参 数 设置 。 
(3) 设置 增加 切 模 刀具” 单 击 “ 切 槽 刀具 ”选项 卡 ， 如 图 6-62 所 示 。 然 后 
再 单 击 “ 量 m2 且 中 | ”按钮 ， 弹 出 “增加 切 档 刀 具 ” 对 话 框 ， 设 置 切 柳 刀 具 参 关 
如 图 6-63 所 示 。 

























































































































































































































































































































































































刀具 库 管理 
轮廓 车 刀 ” 切 模 刀 具 | 外 也 刀具 | 螺纹 车 刀 | 
当前 切 楼 刀具 : 刀具 参数 刀具 参数 示意 图 
历 往 帮 本 
切 槽 刀具 列表 : 。 | 刀具 号 
PR 7 athMes: P 
ea 长度 40 
刀具 宽度 W 加 
Pt 国 增加 切 术 刀 具 [Em] 
7 半径 下 上 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 : 
刀具 引 角 A: 加 
刀 柄 宽度 1: 加 刀具 名 : 癌 神 万 
刀具 位 置 L1: 上 5 刀具 预览 [] 刀 且 号 : 日 
刀具 长 度 工 :加 
置 当前 刀 [S] | 备注 刀 且 窝 度 外 :3 
编程 刀 位 刀 四 痪 度 :4 
页 万 天 之 | 保存 更 次 [S| 增加 刀具 [7] | 晤 除 刀具 [D] | en 2 
刀 柄 宽度 YI: 用 
刀具 位 置 11: |1 
确定 取消 确定 [0] 取消 [c] 
图 6-62 刀具 库 管 理 对 话 框 图 6-63 ”增加 切 覃 刀具 
ee 富 四 次 2 Re Ue Ne 
刀具 名 : 切 槽 刀 ; 刀具 号 : 3; 刀具 长 度 : 20; 刀具 宽度 : 3; 刀刃 宽度 : 4; 


























刀 尖 半径 : 0.5; 刀具 引 角 : 1;， 刀 柄 宽度 : 4; 刀具 位 置 1。 然 后 单 击 “ 确 定 ” 
按钮 ， 完 成 增加 轮廓 车 刀 参 数 设 置 。 
(4) 设置 增加 车 刀 ” 单 击 “螺纹 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-64 所 示 。 然 后 再 单 
击 “ 塑 mz 县 E| ”按钮 ， 弹 出 “增加 螺纹 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 螺纹 车 刀 刀 具 参 数 
如 图 6-65 所 示 。 








































































































刀 风 应 管理 
检 黎 车 刀 | 切 重 刀 具 | 站 孔 刀 县 ” 焊 议 车 刀 
当前 时 次 车 刀 刀具 名 对 刀具 关 数 未 让 图 
刀具 种 闪 | 
7 二 增加 归 纹 车 刀 a 
Fe FH 刀具 参数 : 刀具 参数 示意图: 
刀具 种 类 
ES 
刀具 名 阿 芭 下 万 
RS 
刀 柄 长 度 L 各 
和 喃 当前 刀 [S]】 。 音 注 刀 柄 宽度 站 115 
信友 于 次 [5]】 增加 刀具 [| SB 由 D] | 刀 刀 长度 |10 
刀 尖 敲 度 B 上 
刀具 角度 A |50 
| 确定 [0] | 
图 6-64 刀具 库 管理 对 话 框 图 6-65 ”增加 螺纹 车 刀 
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刀具 名 : 刀具 号 : 4; 刀 柄 长 度 : 40; 刀 柄 宽度 : 
; 刀具 角度 : 60。 然 后 单 击 “有 


参数 设置 。 
4. 钻 和 孔 
































(1) 设置 钻 孔 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “ 钻 中心 孔 ” 命 
单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 轮 廊 粗 车 ”按钮 图 ， 系 统 弹出 “ 钼 孔 参 关 
1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 图 6-66 所 示 。 设 置 具 体 参数 如 下 : 钻 孔 





模式 : 钻 孔 ; 钻 孔 深度 : 45; 
0.5; 安全 高 度 : 50; 主轴 


度 : 50。 




















暂停 时 间 〈 秒 ): 0.1; 进 刀 增 量 : 
转速 : 320; 钻 孔 速度 :100; 接近 速度 : 50 








15; 刀刃 长 度 : 
有 定 ” 按 钮 ， 完 成 增加 螺纹 车 刀 


命令 ~， 或 直接 
表 ” 对 话 框 。 














串 

















1; 安全 间 际 : 


退 刀 速 


2) 单 击 “ 钻 孔 刀具 ”选项 卡 ， 如 图 6-67 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 方法 如 
下 : 在 “ 钻 孔 刀具 列表 ”下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 麻 花 外 ”按钮 ， 使 它 变 为 























































































































































































































蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 管 当前 思 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 上 一 节 在 刀具 库 中 设置 的 钻 孔 刀 
具 ， 具 体 参 数 如 图 6-67 所 示 。 
最 后 单 击 “ 钻 孔 参 数 表 ”对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 提示 拾取 铅 孔 起 
始点 。 
外 孔 参 数 志 [se] 外 也 参数 表 ES 
加 工 参数 | 沾 孔 刀 具 | 加 工 参 数 钻 孔 刀具 | 
外 也 参数 当前 牛 孔 刀 具 : 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 
扯 乱 模式 :| 一 一 
牛 孔 深度 陡 la | UD | 
安全 间 队 。 [5.5 进 刀 增 旱 ， i mm | ts: 
安全 珊 庆 站 Ba 二 120 
刀刃 长 度 1: |40 
速度 设 定 7 区 
主轴 转速 ， B20 外 了 速度: [na 于 sW7JGI| 
接近 汪 度 ， 历 一 。 退 思 这 遍 ， | 
取消 确定 | 取消 
图 6-66 ”外 孔 参 数 设 定 图 6-67 ”端面 粗 车 刀具 参数 设 定 
(2) 生成 刀具 轨迹 ”系统 提示 : 拾取 钻 孔 起 始点 ， 单 击 原点 作为 钻 孔 位 置 





的 起 始点 ， 则 在 轴 














心 线 上 形成 钙 孔 轨迹 














(一 条 红色 的 轨迹 线 )， 如 


刀具 轨迹 




















图 6-68 外 


孔 刀 有 具 轨迹 


2 一 














图 6-68 所 示 。 
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(3) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 多 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 有 具 轨迹 ”， 然 后 单 击 立 即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “静态 ” 并 设 定 步 
长 为 2。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨 迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右键 
结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 暂 
亭 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-69 所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 
是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 




























































































































































































图 6-69 ” 销 孔 轨迹 仿真 结果 


























(4) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 
参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ”全 单项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 到 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨 迹 。 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

5， 租 车 内 孔 加 工 

(1) 设置 粗 车 加 工 参 数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轮廓 粗 车 ”命令 ， 
或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轮廓 粗 车 ”按钮 功 ， 系 统 弹 出 “ 粗 车 参数 表 ” 
对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-70 所 示 。 设 置 具 体 参 数 如 下 : 加 工 
表面 类 型 : 内 轮廓 ， 加 工 精 度 : 0.1; 加 工 余 量 : 0.2; 加 工 角 度 : 180; 切削 行 
距 : 1; 干涉 前 角 : 0; 干涉 后 角 : 5; 拐角 过 渡 方 式 : 圆 踊 ; 反 向 走 刀 : 否 ; 详 
细 干 涉 检 查 : 是 ; 退 思 时 沿 轮 廊 走 刀 : 是 ; 刀 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 补 
偿 ; 加 工 方式 : 行 切 方式 。 

2) 单 击 “ 进 退 刃 方式 ”选项 卡 ， 如 图 6-71 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 每 
行 相对 毛坯 进 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 度 A: 45; 每 行 相 
对 加 工 表 面 进 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 和 角度 A: 45; 每 行 相 
对 毛坯 退 丸 方式 : 与 加 工 表 面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 角 度 A: 45; 每 行 相对 加 
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工 表 面 退 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 


长 度 1 2， 角 度 A: 








5; 快速 退 刀 













































































































































































距离 L: 2。 
福 车 参数 表 区 本 福 革 参数 表 Ex 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 加 工 参数 ”进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 | 轮 麻 车 刀 | 
加 工 表面 类 型 : 加 工 方式 每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 | | 每 行 相对 加 工夫 面 进 刀 方式 
四 人 内 轮廓 个 端面 Sal 他 与 加 工夫 面 成 定 角 : | G 与 加 工 表面 成 定 角 
加 工 参 数 : 信行 切 方式 长 度 ! 尼 长 度 1 区 
加 工 精度 .1 加 工 余 里 .2 角度 A( 度 ) 5 ” ”角度 A( 度 ) 5 
re Se 全 要 直 个 要 直 
加 工 角度 ( 信 ) [180 ie a “ 二 po 
干涉 前 角 ( 喷 ) 一 干涉 后 角 慷 ) 请 长 度 1 小 长 度 1 [ 
拐角 过 渡 方 式 反 向 走 刀 : A = - nd e -一 一 
| 站 是 和 二 每 行 相对 毛坯 退 刀 方式 -| 每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 
和 3 与 和 他 与 定 角 : 
详细 二 小 检查 : |。 | 进 H 治 轮 寻 走 刀 : 人 ee mp 
是 | FE 度 1 度 1 
ee | CEE 角度 A( 度 ) [号 角度 A( 度 ) [135 
刀 尖 半径 补偿 个 垂直 个 重 直 
人 编程 时 考虑 半径 补 传 “ 太 由 机 床 进行 半径 补偿 个 笑 旺 ， ， 一 || 个 矢量 
长 度 1 1 长 度 ! 有 
角度 A ( 度 ) |45 角度 A( 度 ) |45 
确定 取消 确定 取消 
图 6-70 粗 车 加 工 参 数 设 定 图 6-71 粗 车 内 孔 进退 刀 方 式 参 数 设 定 
S 刻 ND 三 相克 三 
3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-72 所 示 。 设 置 切削 用 量具 体 参 数 
如 下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 否 ; 接近 速度 : 30; 退 刀 速度 : 30; 进 刀 量 : 100， 

















主 划 





单位 mm/min; 


线 拟 合 。 









































转速 选项 : 恒 转 速 ， 主轴 转速 150; 样 条 拟 合 方式 : 直 
福 车 参数 表 Ea 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 “切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
速度 设 定 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 个 是 他 否 
接近 谴 度 [50 退 刀 速度 [50 
进 刀 量 : 1100 单位 : 他 mmymin 人 mmfrev 
主轴 转速 选项 : 
他 恒 转 速 个 恒 线 速度 
主轴 转速 Ej ”rpn 线束 度 [0 nnin 
主轴 最 高 转速 |3000 rpn 
样 条 拟 合 方式 : 
会 直线 拟 合 个 圆 旭 拟 合 
拟 全 加 对 最 大 半径 ss | 
确定 取消 




















4) 单 击 “轮廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-7 
下 : 在 “轮廓 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 杠 
然后 单 击 “ 置 当 前 思 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 前 面 在 





为 蓝 色 ， 

















图 6-72 粗 车 内 也 切削 | 








中 直 








] 量 参数 设 定 


3 所 示 。 选 择 刀 具 库 中 刀具 方法 如 




















接 单 击 “ 内 孔 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 











ps 





刀具 库 中 设置 的 外 圆 车 
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刀 ， 上 具体 参数 如 图 6-75 所 示 。 

单 击 “ 刀 有 具 预 览 ” 按 钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 6-74 所 示 。 

最 后 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 
做 准备 。 
























































祖 车 参数 表 bq 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 ” 轮 廊 车 刀 | 
当前 轮 廊 车 刀 : 刀具 参数 刀 且 参数 示意 图 : 


内 筷 车 刀 刀具 名 : 两 防 革 思 
轮 廊 车 刀 列 刀 且 号 4 
Lt0 


















































置 当前 刀 [s] | | 刀具 后 角 B: 上 


轮 时 车 刀 类 型 攻 
人 外 轮 讲 车 刀 个 内 轮 麻 车 刀 个 端面 车 刀 “| 刀具 祯 览 [| 


对 刀 点 方式 刀具 类 型 

8 刀 尖 尖 点 。 个 刀 类 圆心 G 普通 刀具 个 球形 刀具 
刀具 偏 置 方向 : ”全 左 偏 个 对 中 六 右 偏 
备注 : | 



































确定 取消 


























图 6-73 粗 车 内 孔 车 刀 参 数 设 定 图 6-74 刀具 预览 


(2) 拾取 加 工 轮 廊 ” 当 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 
在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 如 图 6-75 所 示 ， 然 后 单 
击 右键 结束 被 加 工 工 件 表 面 轮廓 的 拾取 。 系 统 提示 拾取 毛坯 轮廓 ， 仍 然 “ 单 个 
拾取 ”方式 依次 选取 如 图 线段 ， 如 图 6-76 所 示 ， 然 后 单 击 右键 结束 毛坯 轮廓 的 
拾取 。 








































































































被 加 工 轮 廓 










封闭 区 域 








图 6-75 拾取 被 加 工 表 面 轮 廊 图 6-76 “拾取 毛坯 轮廓 
































(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
图 6-77 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 





























(4) 生成 刀 其 轨迹 ” 当 确 定好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀 其 轨 
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迹 ， 如 图 6-77 所 示 。 


























(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模 拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ” 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 多 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 















































图 6-77 粗 车 加 工 内 孔 轨 迹 
































命令 ,或 直接 单 











取 刀 具 轨 迹 ” 然后 单 击 立即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “二 维 实体 ”与 “ 缺 
省 毛坯 轮廓 ”， 并 设 定 步 长 为 2。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 











被 选中 ， 然 后 单 击 右键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 




































































仿真 过 程 中 可 进行 暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-78 所 
































示 。 如 果 仿 真 结果 不 是 很 理想 








》 


有 





图 6-78 


(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 








可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 
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粗 车 加 工 内 和 孔 轨迹 仿真 结果 


























] 参 数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 





参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参 数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 














取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 











人 





o 





在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ”菜单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 窄 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 

















供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “而 
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有 定 ”按钮 ， 即 
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6. 精 车 加 工 
(1) 设置 精 车 加 工人 参数 


选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轮廓 精 车 ” 


从 今 








PT 人， 


中 的 “轮廓 精 车 ”按钮 诊 ， 系 统 弹出 “ 精 车 参数 表 ” 对 话 框 。 
6-79 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 加 工 


1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 图 











表面 类 型 :内 轮廓 ， 加 工 精 度 : 0.01; 加 工 余 
角 : 0; 干涉 后 角 : 5; 最 后 一 行 加 工 次 数 : 1; 拐角 过 渡 方 式 : 圆 
否 ; 详细 干涉 检查 : 

















或 直接 单 击 数 控 车 工具 栏 








三 


蛙 : 


出 








0; 切 























是 ; 刀 尖 半径 补偿 编程 时 考虑 半径 补偿 。 
2) 单 击 “进退 刀 方 式 ” 选 项 卡 ， 如 图 








6-80 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 








刊行 距 ， 0.2; 干涉 前 
弧 ; 反问 走 刀 : 


每 


行 相 对 加 工 表面 进 刀 方 式 ， 与 加 工 表 面 成 定 角 ， 长 度 1: 2， 和 角度 A: 45; 每 行 


相对 加 工 表 面 退 刀 方式 ， 垂直 。 








竺 车 参数 表 


区 号 | 





加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
加 工 表面 类 型 
个 外 轮廓 
加 工 参 数 : 
加 工 精度 0.01 
切削 生 数 | 
| 干涉 前 角 说) 上 


他 内 轮 廊 个 端面 
加 工 余 里 | 
切削 行距 |0.2 
干涉 后 角 ( 廊 ) 5 

















后 一 行 : 拐角 过 渡 方 式 : 

加 工 次 数 | 个 尖 角 售 周 

反 向 走 刀 : 详细 干涉 检查 : 
Cs 他 是 ”个 否 

刀 尖 半径 补偿 

他 编程 时 考虑 半径 补偿 由 机 床 进行 半径 补偿 























个 与 加 工 表面 成 定 角 : 
长 度 1 所 角度 A( 度 ) [45 
仿生 直 


个 矢量 : 长 度 1 于 角度 A( 度 ) 上 45 









































社 车 参数 表 所 

加 工 参 数 ”进退 刀 方式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 

oe 

?与 加 工 表面 成 定 角 : 

长 度 1 有 角度 A ( 度 ) 
个 垂直 
个 矢量 : 长 度 1 眶 角度 A( 度 ) |45 
快速 
每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 : 






























































































































































确定 取消 确定 取消 
图 6-79” 精 车 加 工 参 数 设 定 图 6-80” 精 车 外 圆 进退 刀 方 式 参数 设 定 
3) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-81 所 示 。 设 置 切削 用 量具 体 参 数 如 
下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 否 ; 接近 速度 : 5， 退 刀 速 度 : 20;， 进 思量: 100， 单 
位 mm/min; 主轴 转速 选项 ; 恒 线 速度 ;， 线 速度 : 150; 主轴 最 高 转速 : 3000; 
样 条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 
4) 单 击 “ 轮 廊 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-82 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 方法 如 














下 : 在 “轮廓 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 内 了 
置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 上 一 节 在 刀具 库 中 设置 的 儿 





为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 
车 刀 ， 有 具体 参数 如 图 





6-82 所 示 。 








单 击 “ 思 其 预览 ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 
最 后 单 击 “ 精 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “ 古 








L 车 思 ” 按 钮 ， 使 它 变 

















名 











6-83 所 示 。 
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区 





和 定 ” 按 钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 
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准备 。 



































































































































社 车 参数 表 区 梧 | 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 切削 用 星 | 轮 廊 车 刀 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 个 是 人 否 
接近 速度 司 退 刀 速度 20 
进 刀 里 : [ioo 单位 :从 mmmnin mmfrev 
主轴 转速 选项 : 
个 恒 转速 人 恒 线 速 度 
主轴 转速 [150 rpm ” 钱 速 度 [150 m/min 
主轴 最 高 转速 B000 ”ypn 
样 条 拟 合 方式 : 
G 直线 拟 合 个 国 呀 拟 合 
取消 
~ J 
图 6-81 精 车 外 圆 切 削 用 量 参数 设 定 
址 车 参数 表 x 
六 加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 ”轮廓 本 刀 | 
当前 轮 廊 车 刀 : 刀具 参数 : 刀 且 参数 示意 图 : 
内 孔 车 四 刀具 名 : 两 孔 车 万 
输 廊 车 刀 列 Eh | 
Bn 刀具 补偿 号 : 因 
1 国 多 刀 柄 长 度 L: [150 
l 刀 柄 宽度 四 | 
刀 角 长 度 #10 刀 朋 上 N 区号 
7 半径 RE 5 
刀具 前 角 了 : [5 
置 当前 刀 [s]| | 刀具 后 角 3: 5 
轮 肇 车 刀 类 型 ; 
G 外 轮 太 车 刀 玉 内 轮 记 车 刀 个 端面 车 刀 “| 刀具 预览 上] | 
对 万 点 方式 刀具 类 型 
他 刀 兴 尖 点 7 了 圆心 | | 个 普通 刀具 球形 7 具 
刀具 偏 置 方向 。 个 左 偏 。 个 对 中 C 右 篇 
备注 : | 
确定 取消 


























(2) 拾取 加 工 轮 亡 





择 的 线条 者 








多 





6-82， 精 车 内 孔 车 刀 参 数 设 定 























了 变 成 了 红色 ， 然 后 单 击 右键 结 








当 单 击 “ 精 车 参数 对 
在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 精 加 工 工件 表面 轮廓， 如 





图 6-83 刀具 预览 


& ”对话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 









































名 


6-84 所 示 ， 所 有 选 


束 被 加 工 工件 表面 轮 廊 的 拾取 。 











ID 


























(3) 有 有 


和 定 进退 刃 点 “指定 一 点 作为 刀具 














加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
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图 6-85 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 
(4) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 思 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-85 所 示 。 





















































精 加 工 轮廓 























图 6-84 拾取 精 加工 表 面 轮廓 图 6-85” 精 车 加 工 内 和 孔 轨 迹 


(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 多 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 其 轨迹 ”， 然后 单 击 立 即 菜 单 ， 在 立即 表单 选项 中 选择 “动态 ”并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过程 中 可 进行 
暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-86 所 示 。 如 果 仿 真 结果 
不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 


1 | 4 wulal 































































































































































































轨迹 仿真 控制 条 
快 




















图 6-86 ” 精 车 内 和 孔 外 圆 轨迹 仿真 结果 





























(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 
参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参 数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 沫 单项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
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县 





其 栏 中 的 “参数 


网 改 ” 按 钮 襄 ， 则 提示 拾取 要 进 和 


取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选 


依据 新 的 参数 
7， 径 向 切 








日 


EE 新 生成 该 轨迹 。 


槽 加 工 























了 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
取 “ 太 








有 定 ”按钮 ， 即 


























(1) 设置 切 槽 加 工 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “ 切 槽 ”命令 ， 或 
栏 中 的 “ 切 槽 ”按钮 挤 ， 系 统 弹 出 “ 切 槽 参数 表 ” 对 





话 框 。 





直接 单 击 数控 车 工具 









































1) 单 击 “ 切 槽 加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 攻 
内 轮廓 ， 加 工 工 艺 类 型 : 
方式 : 圆 缴 ;加 工 精度 : 0.1; 
退 刀 距离 : 3; 


切 村 参数 表 




















切 模 表面 类 型 : 








延迟 时 间 : 


0.5; 








攻 | 

















加 工 余 量 : 0 


刀 尖 半径 补 偿 ; 


区 











粗 加 工 ; 加 工 方向 : 
; 平移 步 距 : 
编程 时 考虑 


1.5; 


























6-87 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 


纵深 ; 拐角 过 渡 
切 深 步 距 : 5; 











昌 半 径 补偿 。 





x) 








切 槽 加 工 参数 | 切 沿用 量 | 切 槽 刀具 | 
切 楼 表面 类 型 : 
个 外 轮 订 
加 工 工艺 类 型 ; 
售 粗 加 工 


他 内 轮廓 个 端面 


个 精 加 工 全 粗 加 工 + 精 加 工 


加 工 方向 : 
人 记过 


拐角 过 渡 方 式 : 


个 机 向 个 尖 角 。。 6 国 孤 


厂 反 向 走 刀 

厂 粗 加 工时 修 轮 及 
粗 加 工 参 数 : 
加 工 精 度 1 加 工作 时 
平移 步 距 [5 切 军 步 距 
精 加 工 参 数 : 

加 工 精度 上 呈 
切 泊 数 民 。。。 进 刀 中 离 
刀 尖 半径 补偿 
扩编 程 时 考虑 半径 补偿 


厂 刀具 只 能 下 切 
相 ? 和 y 轴 负 向 偏转 上 0 


延迟 时 间 |0.5 
退 刀 距离 |3 


加 工 余 量 几 末 行 加 工 次 数 
切削 行 距 |2 





个 由 机 床 进行 半径 补偿 





确定 





取消 
































名 

















6-87 ” 切 模 加工 参 数 设 定 





























2) 单 击 [44 


下 : 进退 思 时 快速 走 刀 : 是 ; 进 刀 量 : 
转速 : 350; 样 
3) 单 击 “ 轮 廊 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 
“ 切 槽 刀具 列表 ”下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 切 横 思 ” 
蓝 色 ,然后 单 击 “ 置 当前 思 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 上 一 节 寿 
6-89 所 示 。 








转速 主角 





























下 : 在 











氏 


其 体 参 数 如 医 














切削 


























] 量 ”选项 卡 ， 如 图 











条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 




















6-88 所 示 。 设 置 切 肖 


一 





j 量 具体 参数 如 























50， 单 位 mm/min; 主 向 











转速 选项 : 恒 





6-89 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 





方法 如 


























按钮 ， 使 它 变 为 














356 一 





E 思 有 具 库 

















中 设置 的 切 槽 刀 ， 
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切入 参数 到 Co 
切 槽 加 工 参 数 ” 切 沿用 量 | 切 槽 刀具 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 6 是 斑 否 
接近 速度 |30 退 刀 速度 上 30 
进 刀 星 : |50 单位 : 个 mmymin 人 mm/rev 





主轴 转速 选项 

人 恒 转 速 个 恒 线 速 度 
主轴 转速 F50 ”rpn 线束 度 [50 n/nin 
主轴 最 高 转速 |3000 2 


样 条 拟 合 方式 : 
G 直线 拟 合 a 
拟 合 圆 对 最 大 半径 959 





















































图 6-88 切 模 切削 用 量 参数 设 定 


单 击 “ 刀 具 预 览 ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 6-90 所 示 。 





























人 














































































































切 村 参数 表 | 
切 槽 加 工 参数 | 切 淹 用 旱 。 切 柳 刀 县 | 
当前 切 构 刀 具 : 刀具 参数 : 
和 站 刀具 名 : 历 富 ] 
切 模 刀 具 列 表 : | 刀具 号 : 3 
刀具 补偿 号 : | 
刀具 长 度 L: 加 
站 县 宽度 |3 
刀 玉 宽度 H: |4 
刀 尖 半径 R: .5 
刀具 引 角 A: i 
刀 柄 宽度 W1: |4 
且 位 1 ee 
置 当前 刀 (s] | 位 刀具 预览 [F] 
编程 刀 位 点 : 备注 : 
EE E230 
确定 取消 
图 6-89 ” 切 模 刀具 参数 设 定 图 6-90 刀具 预览 
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最 后 单 击 “ 切 槽 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 


准备 。 









































(2) 拾取 加 工 轮廓 “” 当 单 击 “ 切 槽 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 
































在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 切 槽 加 工 工件 表面 轮廓 ， 如 图 6-91 所 示 ， 所 有 















































选择 的 线条 都 变 成 了 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 ， 系 
统 提示 确定 进退 刀 点 。 























被 加 工 表 面 轮廓 




















图 6-91 拾取 切 槽 加 工 表面 轮廓 
































(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 




















而 














6-92 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 
































图 6-92 切 权 加工 轨 迹 




















(4) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 思 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 红色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-92 所 示 。 
(5) 轨迹 仿真 z 轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检 




















查 加 工 轨 迹 的 正 胡 





















































性 。 选 择 下 拉 荣 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 

















单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 网 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 
“拾取 刀具 轨迹 ” 然后 单 击 立 即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ”， 并 设 
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定 步 长 大 于 0。 
击 右键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 











单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 
空 制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 





















































进行 暂停 、 上 





:1 
步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-93 所 示 。 如 果 仿真 






































结果 不 是 很 


小 








(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 


参数 进行 修改 ， 


相 


uy 


可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 


区 这 仿真 注 守 会 


| 
世 于 ln nl 























多 

















6-93” 切 槽 加 工 轨迹 仿真 结果 


] 参 数 修改 功能 对 轨迹 的 各 利 
以 生成 新 的 加 工 轨 迹 。 修 改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 



































县 





依据 新 的 参数 


在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 沫 单项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
其 栏 中 的 “参数 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 








网 改 ” 按 钮 襄 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 


5 





























8 内 螺纹 


(1) 设置 外 


E 新 生成 该 轨迹 。 
加 工 
螺纹 力 





0 工 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “车 螺纹 ”命令 ， 











或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “车 螺纹 ”按钮 瞄 ， 根 据 系统 提示 ， 依 次 拾取 螺 





纹 的 起 点 、 终 点 。 拾 取 


全 


完毕 ， 系 统 弹出 “螺纹 参数 表 ” 对 话 框 。 前 面 拾取 点 的 





多 





标 同时 显示 在 螺纹 参数 表 中 。 
1) 单 击 “ 螺 纹 参 数 ” 选项 卡 , 前面 拾取 点 的 

















& 标 同时 显示 在 螺纹 参数 表 中 。 





多 





如 
(X: 20， Z: 2 为 终点 4 











6-94 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 螺纹 类 型 : 内 轮廓 ， 螺纹 参数 : 起 点 4 





1.5; 螺纹 头 数 : 1;， 螺纹 节 距 : 恒定 节 距 ， 节 距 : 
工 参数 ”选项 卡 ， 如 


2) 单 击 “ 螺 纹 加 


加 工 工艺 : 粗 加 工 + 精 力 








人 标 (X: 20，Z: 








标 
-13); 螺纹 长 度 : 15; 螺纹 牙 高 : 
2 





日 














名 











6-95 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 











出 








0.3; 粗 加 工 每 行 切 削 用 





口 












































行 切 入 方式 : 沿 牙 槽 中 心 
距 0.15， 最 小 行距 0.02; 











恒定 切削 面 














AN 


0 工 ; 末 行 走 刀 次 数 : 1; 粗 加 工 深度 : 1.2; 精 加 工 深度 : 


第 一 刀 行 距 0.5， 最 小 行距 0.2; 每 


三 4 NE 

















线 ; 精 加 工 每 行 切 


每 行 切入 方式 : 沿 











钟 面 





外 用 职 ， 


牙 档 中 心 线 。 


削 用 量 ; 恒定 切削 面积 ， 第 一 刀 行 
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| 二 福 和 数 志 | [slewa 区 梧 | 
晶 纹 从 数 | 螺纹 加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 时 | 晶 纹 车 刀 | 螺纹 参数 ”螺纹 加 工 侈 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 
螺纹 类 型 : 加 工 工艺 : 一 一 一 一 一 一 一 
个 外 轮 谭 他 内 轮 麻 个 庙 面 个 粗 加 工 。 人 粗 加 工 + 精 加 工 未 行走 刀 次 数 上 
螺纹 参数 : 晶 纹 总 深 用 5 。。 粗 加 工 深度 用 2 。 。 精 加 工 深 度 3 
起 点 坐标 : XCD: 20 Z0D: - 粗 加 工 参 数 : 
终点 坐标 : 《GD: 加 z00: 13 -每 行 切 削 用 量 : 一 
个 恒定 行距 恒定 行距 2 
es 昌 人 可 高 上 人 恒定 切削 面积 | 第 一 妃 行 距 5 最 小 行距 52 
螺纹 头 数 上 每 行 切入 方式 
全 沿 牙 模 中 心 线 。 “个 沿 牙 槽 右 侈 个 左右 交 莹 
晶 纹 节 距 
他 恒定 节 距 个 变节 距 _ 精 加 工 参数 
节 距 下 始 节 距 诺 每 行 切削 用 量 
未 节 距 忆 个 恒定 行距 恒定 行距 1 
他 恒定 切削 | 面积 ，。 第 一 刀 行 距 15 ” 最 小 行距 Jb.02 
-每 行 切入 方式 : - 一 
他 沿 牙 模 中 心 线 。 ”个 沿 牙 模 右 出 个 左右 交 莹 
[本 ] 耳 Cw 
~ J ~ J 
图 6-94 ”螺纹 参数 设 定 图 6-95 ”螺纹 加 工 参数 设 定 


3) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 如 图 














6-96 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 粗 





加 工 进 刀 方式: 垂直 ， 粗 加 工 退 刃 方式 : 垂直 ;， 精 加 工 进 妃 方式: 垂直， 精 加 


工 退 刀 方式 : 垂直 。 

































































[ 雪 纹 允 数 志 区 本 |) 
螺纹 参数 | 晶 纹 加 工 参 数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 
粗 加 工 进 刀 方式 : 粗 加 工 退 刀 方 式 : 
他 重 直 他 重 直 
个 矢量 : 个 矢量 : 
长 度 所 长 度 上 2 
角度 壤 ) 0 al 
快速 退 刀 中 8 离 后 
精 加 工 进 刀 方式 : 精 加 工 退 刀 方 式 : 
他 重 直 他 重 直 
个 矢量: 个 矢量 : 
长 度 长 度 区 
角度 咏 ) [E70 角度 六) [E70 
确定 取消 
~ 了 
图 6-96 ”螺纹 切削 进退 刀 方 式 参 数 设 定 
4) 单 击 “ 切 削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-97 所 示 。 设 置 切削 





山 | 


下 : 进退 思 时 快速 走 刀 : 是 ， 进 刀 量 : 








100， 单 位 mm/min; 主 朋 











用 量具 体 参 数 如 
转速 : 320。 
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5) 单 击 “螺纹 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 





| 二 纹 参数 志 


| 





速度 设 定 : 


接近 速度 
进 刀 旦 : 
主轴 转速 选项 : 
个 
主轴 转速 





100 


320 


螺纹 参数 | 螺纹 加 工 参 数 | 进退 万 方式“ 切削 用 量 | 螺纹 车 刀 | 


进退 刀 时 快速 走 刀 : 从 是 


单位 : 


c- 


rpm 





主轴 最 高 转速 


拟 合 贺 弧 最 大 半径 [3359 


退 刀 速度 Eo 


他 mmymin OO mmfrev 


线 速 度 


,je] 


m/min 


3000 pm 


从 











确定 


取消 




















区 








0-97 








车 螺纹 切削 








j 量 参数 设 定 








名 


6 











=9 














8 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 方法 如 











下 : 在 “螺纹 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直 1 
为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 置 当前 妨 [| ”按钮 ， 即 调 出 了 上 一 节 在 刀具 





纹 车 刀 ,， 有 基体 参数 









































接 单 击 “螺纹 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 














































































































\ 库 中 设置 的 螺 
如 图 6-98 所 示 。 最 后 单 击 “螺纹 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ” 
定 进 退 思 点 。 
[二 六 参数 志 ss ) 
螺纹 参数 | 晶 纹 加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 ” 晶 纹 车 刀 | 
当前 螺纹 车 刀 : 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 : 
ES 刀具 种 类 : 
se 7k FR 司 
上 ei 7 具名 风 弘 车 思 
re DRS: 
刀具 补偿 号 : 及 
刀 柄 长 度 L: 〖0 
刀 柄 宽度 W | 丰 
刀 叉 长 度 Wi 历 
刀 估 宽度 3: 
刀具 角度 A: j60 
置 当前 刀 [s] | 备注: | 
确定 取消 
J 
图 6-98 ”螺纹 车 刀 参 数 设 定 
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(2) 确定 进退 刀 点 “指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
图 6-99 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 



























































图 6-99 ”螺纹 刀具 加 工 轨迹 


(3) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 思 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-99 所 示 。 

(4) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 欧 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 有 具 轨迹 ” 然后 单 击 立即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ”， 并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 
暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-100 所 示 。 如 果 仿 真 结 
果 不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 


























































































































































































































轨迹 仿真 控制 条 
一 一 | 4 国 


快 








图 6-100 ”螺纹 加 工 轨 迹 仿真 结果 

(5) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 
参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨 迹 。 修 改 参 数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ”菜单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
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其 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 襄 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

至 此 ， 所 有 的 加 工 轨迹 都 已 生成 ， 选 择 下 拉 荣 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控制 ” 命 
令 ,系统 弹出 “ 层 控制 ?对 话 框 , 选择 打开 所 有 图 层 。 所 有 的 加 工 轨 迹 如 图 6-101 
所 示 。 




















































































































图 6-101 零件 加 工 轨 迹 











9. 生成 代码 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 
生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 
进行 数控 加 工 。 

操作 步骤 如 下 : 

1) 在 “数控 车 ” 子 荣 单 区 中 选取 “生成 代码 ”功能 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 
工具 栏 中 的 “生成 代码 ”按钮 图 ， 则 弹出 一 个 需要 用 户 输 入 文件 名 的 对 话 框 ， 
根据 自己 的 意愿 选择 存 取 后 性 文件 (* .cut) 的 地 址 。 并 要 求 用 户 填写 后 管 程序 
文件 名 ， 可 对 其 进行 编辑 ， 如 图 6-102 所 示 。 此 外 系统 还 在 信息 提示 区 给 出 当 
前 生成 的 数控 程序 所 适用 的 数控 系统 和 机 床 系统 信息 ， 它 表明 目前 所 调用 的 机 
床 配 置 和 后 置 设置 情况 。 

2) 输入 文件 名 后 选择 打开 按钮 , 系统 提示 “是 否 创 建 该 文件 ? ”选择 “是 ”， 
系统 提示 拾取 加 工 轨 迹 。 当 拾取 到 加 工 轨 迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 
鼠标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 生成 在 “记事 本 ”文件 上 ， 
如 图 6-103 所 示 。 拾 取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾取 工具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 
轨迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先 
后 顺序 相同 。 
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围 选择 后 于 文件 ! [| ¥ 











文件 名 四 
文件 类 型 1); 





查找 范围 0): cut 


-了 + 和 揣 守 国 ” 
没有 与 控 索 条 件 匹配 的 项 。 


选择 后 置 文件 ! 





1 
A vt. 


是 否 创建 该 文件 ? 








1 打开 名 ) 
后 置 文件 tr. cut) 一 取消 



























[RHI 





图 6-102 ”选择 后 置 文件 对 话 相 























站 转 套 代码 .cut - 记事 本 








文件 ( ”编辑 (E) 格式 (O) 查看 (V) 帮助 (H) 





N10 6 

N12 860 党 gso0 T0101 
N14 MO3 

N16 MO8 

N18 600 X0. 000 249.730 


N22 680 

N24 MOl 

N26 G50 S3000 

N28 600 G97 S150 T0200 
N30 NO3 

N32 MO8 

N34 600 X11.656 2Z1.085 
N36 G00 2Z1.346 

N38 600 X18.772 

N40 601 X22.772 F30.000 
N42 601 X25.600 2-0.068 
N44 GO1 2-41. 468 F100. 000 





ec ea om; 07/22/10, 13:53:40) 


N20 698681X0. 0002-45. 270R0. 230F100. 000 


N46 GO1 X22.772 Z-40. 054 F30.000 
N48 601 X18.772 
N50 G00 2Z1.346 
N52 601 X24.772 F30.000 
N54 601 X27.600 2-0.068 








3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”外 





6.2.5 全 全 人 人 





hy 








图 6-103 ”生成 的 数控 代码 





RN ed 












































命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 





讲解 A 数控 车 2008 外 圆 表 面 车 前 各 利 


车 削 加 工 的 


在 学 习 过 程 中 需要 注意 以 下 几 点 : 


1) 车 前 数控 加 工 一 般 流程 为 “设置 刀具 库 管理 ”一 “设置 工件 ”一 “ 创 














建 加 工 参数 ”一 “生成 刀具 路 径 ” 一 “轨迹 仿真 ”一 “生成 代码 ”等 。 


2) 内 孔 轮 廓 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 万 ” 


选项 角度 “180”， 





退 刀 角度 “45”, 
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纹 曲 


天 上 之 


0.3 


实例 一 一 铣床 定位 套 车 削 数 控 加 工 


6.3.1 实例 描述 


铣床 定位 套 零件 如 医 























多 

















6-104 所 示 ， 要 加 工 的 表面 是 内 外 圆 表面 及 切 覃 。 





























图 6-104 定位 套 零 件 


6.3.2 ”加 工 方法 分 析 


根据 数控 车 削 加 工 工艺 的 要 求 ， 


的 加 工 。 











首先 进行 外 国 





表面 的 加 工 ， 然 后 进行 内 孔 

















6.3.3 ”加 工 流程 与 所 用 知识 点 




















定位 套 车 


削 数 控 加 工 流程 和 知识 点 如 表 6-3 所 示 。 





表 6-3 定位 套 车 削 数 控 加 工 流程 和 知识 点 




































































步 又 设计 知识 点 设计 流程 效果 图 
启动 CAXA 数控 
Step 1: 打开 文件 
车 2008， 打 开 文 件 
> 
设置 工件 毛坯 ， 
Step 2: 设置 加 工 工件 | 以 便于 更 好 地 显示 
实体 切削 验证 
端面 车 削 用 于 车 
Step 3: 端面 车 削 削 回 转 体 零 件 的 端 
面 
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设计 知识 点 


设计 流程 效果 图 








粗 车 是 根据 零件 图 形 
特征 及 所 设置 粗 车 的 步 
进 量 一 层 一 层 地 车 前 ， 
粗 车 机 迹 与 乙 轴 平行 


























办 
3 

局 
六 
志 


























车 削 , 粗 车 轨迹 与 乙 轴 
平行 , 一 般 根据 零件 的 
余 量 来 设置 精 车 次 数 


























径 向 车 削 加 工 用 于 











Step 6: 径 向 车 削 

















加 工 回 转 体 零 件 的 是 
模 部 分 











Step 7: 钻 孔 








钻 孔 加 于 回转 
体 零件 上 的 孔 加 工 



































Step 8: 生成 刀具 
路 径 和 轨迹 仿真 





轨迹 仿真 验证 就 是 对 
工件 进行 逼真 的 切削 模 
拟 来 验证 毛纺 制 的 刀具 


路 径 是 否 正 确 


























Step 9: 执行 生成 
代码 





后 处 理 就 是 将 NCI 
刀具 路 径 文件 翻译 成 
数控 NC 程序 


上 
[= 
上 
I 
z 








SCRA BE 








296 一 


第 6 章 CAXA 数控 车 2008 多 轴 加 工 实例 








6.3.4 具体 步骤 


1. 启动 CAXA 数控 车 2008 与 打开 文件 

启动 CAXA 数控 车 2008， 选 择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “打开 ”命令 ， 弹 出 
“打开 ”对 话 框 ， 选 择 “ 定 位 套 .exb”(“ 随 书 光盘 : \ 第 6 章 \6.3\uncompleted\ 
定位 套 .exb”)。 单 击 “ 打 开 ” 对 话 框 中 的 “打开 ”按钮 ， 将 该 文件 打开 ， 如 图 
6-105 所 示 。 










































































图 6-105 ”打开 模型 文件 








2. 设置 加 工 工 件 
选择 毛坯 为 670mm 圆 钢 ， 材 料 45 钢 零 件 ， 材 料 切削 性 能 较 好 。 设 置 毛 
坯 轮廓 时， 只 需 按 毛坯 的 尺寸 绘制 要 加 工 部 分 的 上 半 部 分 毛坯 轮廓 即 可 ， 注 


意 被 加 工 轮 廓 与 毛坯 轮廓 要 组 成 封闭 的 区 域 ,完成 加 工 工件 设置 , 如 图 6-106 


所 示 。 


图 6-106 设置 的 工件 
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3.， 设置 刀具 库 管 理 




















刀具 库 管 理 
信息 的 维护 。 数 
类 刀具 。 本 例 只 























] 于 定义 、 管 理 思 具 的 有 关 数 据 ， 









































控 车 软件 提供 轮廓 车 刀 、 切 槽 车 刀 、 












































了 外 轮廓 车 刀 、 














(1) 设置 增加 端面 车 刀 





习 4 把 刀具 ， 有 具体 设置 步 又 如 下 : 


端面 车 刀 、 切 槽 车 刀 、 麻 花 凶 


以 方便 





























j 户 获取 和 对 刀具 



































选择 下 拉 荣 单 “ 数 控 车 ”一 “刀具 库 
具 栏 中 的 “刀具 库 管理 ”按钮 咒 ， 系 统 弹出 “刀具 库 管理 ”对 话 框 。 
单 击 “ 轮 廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 医 














型 











Ai 99 








蕊 二 
二 














他 
































名 














螺纹 车 刀 和 钻 孔 刀具 4 
占 、 内 和 孔 车 刀 


命令 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 


6-107 所 示 。 


然后 再 单 击 “ 增 加 刀具 ”按钮 ， 弹 出 “增加 轮廓 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 端面 车 





































































































刀 刀 有 具 参数 如 图 6-108 所 示 。 
[站 具 话 苔 理 区 梧 | 
轮 廊 车 刀 | 切 槽 刀具 | 站 孔 刀具 | 晶 纹 车 刀 | 
当前 轮 廊 车 刀 ， 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 : 
re 
轮 时 车 万 列表 :| 刀具 号 : 人 增 hn 轮 高 车 刀 Ex 
刀 且 号 
刀 刀 且 参数 : 刀具 参 数 示意 图 : 
和 
刀 刀 且 名 :| 端面 车 刀 
7 RS: 上 
刀具 前 所 
刀 柄 长 度 L |50 
置 当前 刀 [s]| 17 刀 柄 高度 5 
轮 麻 车 刀 类 型: ee 刀 角 长 度 W |10 
人 外 轮 太 车 刀 个 内 轮 电车 刀 端面 牛刀 刀具 预览 | 刀 尖 半径 1 
对 刀 点 方式 刀具 类 型 刀具 前 角 了 |85 
人 刀 类 类 点 。 7A 国 必 他 普通 刀具 个 球 形 刀具 刀 县 后 角 8 [10 
刀具 偏 置 方向 : 个 左 偏 ”个 对 中 个 右 偏 轮廓 车 刀 类 型 : 
备注 : | 个 外 轮廓 车 习 ”个 内 轮 廊 车 刀 ”个 端面 车 刀 
保存 更 改 [s] | 增加 刀具 [I] | 删除 刀具 [上 ] 刀具 偏 叶 方向， 他 左 偏 个 对 中 右 仿 
确定 | 。 取 LE |  _ BWIc] | 
图 6-107 刀具 库 管 理 对 话 框 图 6-108 增加 轮廓 车 刀 
刀具 名 : 端面 车 刀 ; 刀具 号 ;: 1; 刀 柄 长 度 : $0;， 刀 柄 宽度 : 15; 刀 角 
长 度 : 10; 刀 尖 半径 : 1; 刀具 前 角 : 85; 刀具 后 角 : 10; 轮廓 车 刀 类 型 : 
端面 车 刀 ; 刀具 偏 置 方向 : 左 偏 。 然 后 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 完 成 增加 轮廓 车 





刀 参 数 设 置 。 


(2) 设置 增加 
然后 再 单 击 “ 增 加 





刀 刀 有 具 参 数 如 





刀具 名 : 外 加 
20， 刀 尖 半 径 : 1; 
外 轮廓 车 刀 ;， 刀具 侦 置 方向 : 左 俩 。 


长 度 : 





















































多 






























































外 贺 











6-110 所 示 。 








车 思 ; 








刀具 前 角 : 
































车 刀 单 击 “ 轮 亡 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 攻 


87; 刀具 后 角 : 





名 
































然后 单 击 “ 太 
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6-109 所 示 。 


刀具 ”按钮 ， 弹 出 “增加 轮廓 车 刀 ” 对 话 框 ， 设 置 外 圆 车 
刀具 号 : 2; 刀 柄 长 度 : 50; 刀 柄 宽度 : 20; 刀 角 





15; 轮廓 车 刀 类 型 : 
上 定 ” 按 钮 ， 完 成 增加 轮 廊 
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Se yp A. a 
车 刀 参 数 设 置 。 
刀 且 库 管理 [3 
轮 麻 车 刀 | 切 槽 刀具 | 外 孔 刀 县 | 螺纹 车 刀 | 
当前 轮 廊 车 刀 : 刀具 参数 刀具 参数 示意 图 
Ee 刀具 名 : hto 
轮 及 车 刀 虽 表 : 刀具 8: 的 
7iMES: 
刀 柄 长 度 L: 0 
刀 柄 宽度 W [5 
刀 角 长 度 于 [10 
7 半径 i 
刀具 前 角 了 : [60 
置 当前 刀 [s]| | 县 后 向 B: 110 
轮 亡 车 刀 类 型 
人 外轮 订 车 刀 个 内 轮 万 车 刀 个 庙 画 车 刀 “| 刀具 损 鉴 [| 
对 刀 点 方式 刀具 类 型 
人 刀 拓 尖 点 。C 7B 圆 心 | | 人 昔 通 刀具 个 球 形 刀 具 
刀具 偏 置 方向 。 人 去 篇 。 个 对 中 C 右 入 
备注 : | 
保存 更 改 [S] 出 除 刀 具 [] 
确定 取消 
图 6-109 刀具 库 管 理 对 话 框 























fF 
增加 轮 离 车 刀 





刀具 参数 : 
刀具 名 ， [加 车 刀 
JRS: E 
刀 柄 长 度 工 回 
刀 柄 高 度 四 


全 20 
刀 尖 半径 Rsll 
站 县 前 前 了 ja7 
刀具 后 角 B |15 


轮廓 车 刀 类 型 : 
人 外 轮 廊 车 刀 个 内 轮廓 车 刀 个 端面 车 刀 


刀具 偏 置 方向 : ”从 左 偏 个 对 中 个 右 偏 























图 6-110 增加 轮廓 车 刀 












































(3) 设置 增加 切 槽 刀具” 单 击 “ 切 槽 刀具 ”选项 卡 ， 如 图 6-111 所 示 。 然 











人 

















后 再 单 击 “ 冀 各 z 具 熙 | ”按钮 ， 弹 出 “增加 切 模 刀具” 对话 框 ， 设 置 切 槽 刀具 

















数 如 图 6-112 所 示 。 
刀 上 此 基 理 FE 
轮 隐 车 刀 “ 切 相 刀具 | 沾 孔 刀具 | 媒 光 车 刀 
当前 切 鸭 刀具， ”刀具 者 雪 思 具 各 教 示 提 用 
1 i 


切 确 刀 具 列 表 








ne] | 
置 当前 刀 (3] | 备注 
WM 
月 7 了 但 译本 [8]| tan | Ra) | 
本 也 清 





























TH 


图 6-111 刃具 库 管 理 对 话 相 

































































增加 切 槽 刀具 
刀具 参数 








刀 柄 宽度 Y1: 
刀具 位 置 L1: 


取消 [C] 
Ts 


图 6-112 ”增加 切 模 刀具 















































RD 


刀具 名 : 切 槽 刀 ; 刀具 号 : 3; 刀具 长 度 : 20; 刀具 宽度 : 3; 刀刃 宽度 : 4; 





刀 尖 半径 : 0.5; 刀具 引 角 : 1， 刀 柄 宽度 : 4， 刀 有 具 位 置 : 1。 然 后 单 击 “ 确 定 








按钮 ， 完 成 增加 轮廓 车 刀 参 数 设置 。 








[es 


























(4) 设置 增加 钻头 ” 单 击 “ 钻 孔 思 其 


单 击 “ 埠 m7 有 | ”按钮 ， 弹 出 “增加 钻 孔 刀具 








图 6-114 所 示 。 








人 
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4” 选项 卡 ， 如 图 6-113 所 示 。 然 后 再 
”对 话 框 ， 设 置 麻花 外 参数 如 


CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








县 


一 





县 


一 











参数 设置 。 





刀具 名 : 麻花 钻 ; 刀具 号 : 4; 刀具 补偿 号 : 4; 刀具 
120; 刀刃 长 度 : 60; 刀 杆 长 度 : 80。 然 后 单 击 “ 确 定 


























刀具 库 管 理 


x) 





轮 廊 车 刀 | 切 槽 刀具 ” 钻 孔 刀具 | 螺纹 车 刀 | 


















































(半径 : 


10; 刀 尖 角度 : 
定 ” 按 钮 ， 完 成 增加 钻 孔 刀 



























































当前 钻 孔 站 县 : 。” 刀 且 参数 : 刀具 参数 示意 图 : 
麻花 钻 ee 
外 也 思 上 列表。 刀具 S: 司 
刀具 补偿 号 : | 
刀 且 半径 R: 上 10 
刀 兴 角度 A: |120 
刀刃 长 度 1: |30 
刀 杆 长 度 L: |40 
置 当前 刀 [S] 增加 钻 孔 刀具 
刀 县 参数 : 
| 增加 刀具 [I] | 是 除 刀具 [] | 刀具 名 : [大 
DRS: 
刀具 补偿 号 : 4 
刀具 半径 R: 110 
刀 尖 角度 A: |120 
刀 怕 长 度 1: 60 
刀 杆 长 度 L: ja0 | 
确定 取消 确定 [0] _ 取消 [cl | 
ee ~ J 
图 6-113 刀具 库 管 理 对话 框 图 6-114 ”增加 钻 孔 刀具 

















(5) 设置 增加 内 孔 车 刀 单 击 “ 轮 
后 再 单 击 “增加 刀具 
参数 如 图 6-116 所 示 。 














”按钮 ， 弹 出 “增加 








刀具 库 管理 








轮 麻 车 刀 | 切 槽 刀具 | 钻 孔 刀具 | 螺纹 车 刀 |] 
当前 轮 廊 车 刀 : 刀具 参数 : 


PH 车 Re 
轮 廊 车 刀 列 表 : 刀 且 号 和 一 
刀具 补偿 号 : |0 
油 放 刀 柄 长 度 L: |40 
人 刀 柄 宽度 Y: |15 
思 角 长 度 :|10 
刀 尖 半径 R 1]1 

刀具 前 角 F: |80 
置 当前 刀 [s] | | 刀具 后 角 3: 110 


轮 廊 车 刀 类 型 : 



































人 外 轮 麻 车 刀 个 内 轮 廊 车 刀 个 端面 车 刀 “| . 刀 县 沪 览 [P]| 


对 刀 点 方式 刀具 类 型 





人 刀 尖 尖 点 。 个 刀 尖 圆心 从 普通 刀具 ”六 球形 刀具 











刀具 信 叶 方向 ， 个 左 偏 。 个 对 中 C 右 入 
备注 : | 





保存 更 改 [s] | 增加 刀具 上 I] | 量 除 刀具 CD] | 














确定 





取消 














廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 
轮廓 车 刀 ” 对 话 框 ， 

















设置 外 圆 





图 6-115 所 示 。 然 





车 刀 刀 





增加 轮训 车 刀 





刀具 参数 : 











刀 柄 宽度 #110 
刀 角 长 度 W 110 

刀 尖 半径 R |0.5 
刀 且 前 角 了 185 
刀具 后 角 B 上 5 


轮 廓 车 刀 类 型 : 























刀具 参数 示意 图 : 





他 外 轮 廊 车 刀 个 内 轮廓 车 刀 ”个 端面 车 刀 
刀具 偏 置 方向 : 售 左 炉 个 对 中 个 右 仿 


取消 [C] 



































lel 








图 6-115 思 具 库 管 理 对 话 相 








图 6-116 增加 轮廓 车 刀 





音 
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刀具 名 : 内 孔 车 刀 ; 刀具 号 : 2; 刀 柄 长 度 : 150， 刀 柄 宽度 : 10; 思 角 
半径 : 0.5; 刀具 前 角 : 
轮 亡 车 刀 ; 刀具 偏 置 方向 : 左 偏 。 然 后 单 击 “ 驹 


a 


大 


长 度 : 10; 思 





刀 参 数 设置 。 


4.， 端面 车 前 加 工 
































85; 思 具 后 角 : 


5; 轮廓 车 刀 


(1) 设置 车 端面 参数 选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轮廓 粗 车 ” 























直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轮廓 粗 车 ”按钮 功 ， 系 统 弹出 “ 杀 
































类 型 


内 


定 ” 按 钮 ， 完 成 增加 轮廓 车 


命令 ， 


或 


车 参数 表 ” 对 

















话 框 。 

1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 图 6-117 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 加 工 
表面 类 型 : 端面 ， 加 工 精 度 : 0.1; 加 工 余 量 : 0.5; 加 工 角 度 : 270; 切削 行 
距 : 1; 干涉 前 角 : 0; 干涉 后 角 : 5; 拐角 过 渡 方 式 : 尖 角 ; 反 向 走 刀 : 否 ; 
详细 干涉 检查 : 是 ; 退 刀 时 沿 轮廓 走 刀 : 是 ; 刀 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半 
径 补 偿 。 


2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 如 图 











6-118 所 示 。 设 置 具 体 参 数 如 下 : 每 


行 相对 毛坯 进 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 长度 1: 2， 角度 A: 0; 每 行 相对 加 
工 表 面 进 刀 方式 : 与 加 工 表 面 成 定 角 ，1: 2， 和 角度 A: 0; 每 行 相对 毛坯 退 妃 方 































































































































































































式 : 垂直 ; 每 行 相对 加 工 表 面 退 刀 方 式 : 垂直 ; 快速 退 刀 距离 L: 2。 
[二 后 允 数 专 蕊 泗 | {jas 小 到 [x™) 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 | 轮 廊 车 刀 | 加 工 参数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
加 工 表面 类 型 : 加 工 方式 每 行 相对 毛坯 进 刀 方 式 上 上 每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 
个 外 轮 廊 个 内 轮 亡 他 讽 面 他 与 加 工 表面 成 定 角 : | | 人 与 加 工 表面 成 定 角 : 
加 工 参数 : 信行 切 方式 长 度 尼 长 度 | 民 
加 工 精 度 1 加 工 余 旦 厂 5 角度 A( 度 ) 后。 | | 角度 A( 令 ) 所 L 
270 央行 距 全 个 垂直 本 直 
加 工 角 度 说 ) 和 | a 心 
干涉 前 角 ( 售 ) 厅 一 ” 干涉 后 角 ( 嫌 ) 后 长 度 1 外 长 度 1 性 
角度 A( 度 ) [5 角度 说 5 | 
拐角 过 渡 方 式 : 反 向 走 刀 : 有 
类 第 国史 让 是 售 丙 每 行 相对 毛坯 退 刀 方式 -| -每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 
详细 二 小 检查 退 刀 8 治 轮 订 走 刀 Pt | es 
涉 检 查 : 沿 轮 廊 走 刀 : 亏 
汪汪 人 广 丕 六 长 度 1 上 度 1 广 
和 ES 角度 六) 有 5 ”| | 角度 A( 廊 ) [55 L 
刀 尖 半径 补偿 : 从 垂直 得 县 
他 编程 时 考虑 半径 补 位“ 信 由 机 床 进行 半径 补偿 矢量 : 
矢量 1 长 度 1 用 快速 退 刀 距离 L 
角度 A ( 度 ) |45 角度 A ( 度 ) |45 2 
确定 取消 确定 取消 
& 7 \ J 
图 6-117 粗 车 加 工 参 数 设 定 图 6-118 ”端面 粗 车 进退 刀 方 式 参 数 设 定 
3) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-119 所 示 。 设 置 切削 用 量具 体 参 数 如 
下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ; 进 刀 量 : 100， 单 位 mm/min; 主轴 转速 选项 : 恒 
转速 ， 主轴 转速 800; 样 条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 
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4) 单 击 “ 轮 




























































































下 : 在 “ 轮 忆 玫 














F 思 列 
为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 








人 
置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 












































车 刀 ， 有 具体 参数 如 网 6-120 所 示 。 
单 击 “刀具 预览 ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 
福 车 参数 表 [ZS 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 ， 轮 万 车 刀 | 
当前 轮 螂 车 刀 : 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 
外 图 车 站 刀具 名 ; 网 而 和 刀 
轮 麻 车 7 列 | DRS 太 一 
eg | 刀具 补 们 号 :上 
有 7 区 度 上 所 
肉 孔 车 站 刀 柄 宽度 Y: 5 
刀 角 长度 下 四 
刀 居 半径 R: i 
刀具 前 角 F: 隔 
10 


置 当前 刀 [s] | | 刀具 后 角 3 


轮廓 车 刀 类 型 


| 得主 参数 专 | 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 “切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 人 是 人 二 
接近 速度 5 退 刀 速度 E 
进 刀 量 : |100 单位 : 全 mmymin 人 mmyrev 
主轴 转速 选项 : 
多 恒 转 速 全 量 线 速 度 
主轴 转速 |800 rpm 线 速 度 [120 m/min 
主轴 最 高 转速 |10000 Er 
样 条 拟 合 方式 : 
在 直线 拟 合 个 圆 弧 拟 合 
拟 合 园 引 最 大 半径 9559 一 
确定 取消 
图 6-119 端面 粗 车 切削 用 量 参数 设 定 
廊 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-120 所 示 。 选 择 刀 具 库 中 刀具 








{方法 如 





”下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 端 面 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 











和 人 的 





而 











FE 思 县 





\ 库 中 设置 的 端面 


6-121 所 示 。 



















































































个 外 轮 廊 车 刀 个 内 轮 廊 车 刀 G 端面 车 刀 | .县 预 览 [E] 
对 刀 点 方式 刀具 类 型 
CR 帮 关 到 必 人 普通 刀具 个 球形 刀具 
刀具 偏 置 方向 。 个 左 偏 个 对 中 个 右 仿 
备注 : | 
确定 取消 
图 6-120 ”端面 粗 车 刀具 参数 设 定 


最 后 单 击 “租车 参数 3 
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作 

















”对 话 框 中 的 “ 胡 
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图 6-121 
”按钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 





刀具 预览 
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(2) 拾取 加 工 轮 廊 ” 当 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 在 
状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 , 单 击 立 即 荣 单 , 在 其 下 拉 菜 单 中 选取 
“单个 拾取 ” 方式， 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 如 图 6-122 所 示 ， 然 后 单 击 右键 结 
束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 。 系 统 提示 拾取 毛 坏 轮廓， 仍然“ 单个 拾取 ”方式 依 
次 选取 3 条 线段 ， 如 图 6-123 所 示 ， 然 后 单 击 右键 结束 毛坯 轮廓 的 拾取 。 




































































被 加 工 表 面 轮 亡 





被 加 工 表 面 轮 














图 6-122 ”拾取 被 加 工 表 面 轮廓 图 6-123 ”拾取 毛 坏 轮 廓 


(3) 确定 进退 刀 点 “指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
6-124 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 






























































而 














进退 刃 点 〈40，10) 























图 6-124 粗 车 加 工 端面 轨迹 


(4) 生成 刀具 轨迹 “” 当 确定 好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀 基 轨迹 。 

(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检 
查 加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ,或 直 
接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 狗 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 
显示 “拾取 刀具 轨迹 ”， 然 后 单 击 立 即 葬 单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “二 维 
实体 ”,“ 缺 省 毛坯 轮廓 ”， 并 设 定 步 长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 
迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右键 结束 选取 ， 系 统 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 
开始 键 开始 仿真 。 

仿真 过 程 中 可 进行 暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 , 如 图 6-125 
所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 
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图 6-125 粗 车 加 工 端 面 轨迹 仿真 结果 


(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 
































参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨 迹 。 修 改 参 数 的 操作 步 又 具体 如 下 : 




















取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 





依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 











(7) 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 。 选 择 
下 拉 菜 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控制 ”命令 ， 或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 层 控 表 
钮 奎 ， 系 统 弹出 “ 层 控制 ”对 话 框 。 如 图 6-126 所 示 进 行 设置 : 设置 0 层 为 当前 
























































参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 





在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 沫 单项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
其 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 襄 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 


， 即 














上 按 





























层 ， 关 闭 “ 细 实 线 ” 层 ， 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 完成 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 的 设置 。 













































































可 司 s 制 区 本 
当前 图 层 ”0 
层 名 | 层 措 述 | 层 拟态 | 颜色 “| 线 型 层 谈 定 | 层 打印 
2 2 TE 打开 所 有 图 层 
有 心 红 E 条 开国 一 一 一 -一 -一 -一 一 - 全 是 | 
虚线 层 关闭 ” 国 国 ------------------------ EF 是 关闭 当前 请 
细 实 线 层 。 打开 否 是 | 
尺寸 线 层 。 打开 否 是 
剖面 线 层 。 打开 否 是 = 
隐藏 尺 打开 国 四 否 是 新 建 图 层 
了 除 图 层 
设置 当前 图 层 
取消 









































5， 租 车 加 工 


(1) 设置 粗 车 加 工 参 数 ”选择 下 拉 某 


图 6-126 ” 层 控 制 对话 书 








TH 





菜单 “数控 车 ”一 “轮廓 粗 车 ”命令 ， 














或 直 


接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轮廓 粗 车 ”按钮 功 ， 系 统 弹出 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 。 





1) 单 击 “ 加 工 参数 ”选项 卡 ， 











表面 类 型 : 外 轮廓 ， 加 工 精 度 : 0. 
距 : 1.5; 干涉 前 角 : 0; 干涉 后 角 : 











如 图 6-127 所 示 。 设 置 具 体 参 数 如 下 : 











10; 拐角 





1; 加 工 余 量 : 0.2; 加 工 角 度 : 180; 切 











过 渡 方 式 : 圆 踊 ， 反 向 走 刀 ; 














详细 干涉 检查 : 是 ， 退 刀 时 沿 轮廓 走 刀 : 否 ; 

















刀 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 





5 一 


加 工 
削 行 
否 ; 


半径 





























第 6 章 CAXA 数控 车 2008 多 轴 加 工 实例 
补偿 ; 加工 方式 : 等 距 方 式 。 
福 车 参数 表 Ea) 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 麻 车 刀 | 
一 加 工 表 面 类 型 : 1 加 工 方式 
他 外 轮 麻 个 内 轮廓 个 端面 
加 工 参 数 : 个 行 切 方式 
加 工 精度 .1 加 工 余 旦 所 2 
加 工 角度 昼 ) |180 切削 行距 11.5 人 等 距 方式 


干涉 前 角 ( 廊 ) 厂 干涉 后 角 咕 ) fi0 


损 角 过 沪 方 式 :一 反 向 走 刀 : 

个 尖 角 人 国耻 | C 是 他 再 

-详细 干涉 检查 : 一 一 进 刀 时 治 轮 也 走 刀 : 
各 是 [3 个 是 售 否 

刀 尖 半径 补偿: : 





他 编程 时 考虑 半径 补 位 个 





由 机 床 进行 半径 补偿 




















图 6-127 粗 车 加 工 参 数 设 定 


2) 单 击 “ 进 退 刀 方式 ”选项 卡 ， 








如 图 








6-128 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 


行 相对 毛坯 进 刀 方式 : 与 加 工 表 面 成 定 角 ， 长 度 1 2， 和 角度 A: 0; 每 行 相对 
加 工 表 面 进 刀 方式 : 垂直 ， 每 行 相 对 毛坯 退 思 方式 ， 垂直， 每 行 相对 加 工 表面 





退 刀 方式 : 垂直 退 刀 。 


















































[ 二 二 多数 专 区 枉 | 
加 工 参数 ”进退 刀 方 式 | 切 潮 用 时 | 轮廓 车 刀 | 
每 行 相对 毛坯 进 刀 方式 ] 三 每 行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 
全 与 加 工 表面 成 定 角 : | | 个 与 加 工 表面 成 定 角 : 
长 度 1 上 长 度 ] 尼 
角度 A( 度 ) 有 角度 A( 度 ) |0 
个 垂直 :三 有 i 
| 个 矢量 : 个 矢量 : 
长 度 1 上 长 度 1 [ 
角度 \( 售 ) [| | 角度 A( 售 ) [5 
三 每 行 相对 毛坯 退 刀 方式 二 三 每 行 相对 加 工 表面 退 刀 方式 
| 个 与 加 工 表面 成 定 角 : 个 与 加 工 表面 成 定 角 : 
长 度 民 长 度 1 < 
角度 A( 度 ) 5 角度 A( 度 ) [135 L 
| 会 重 直 全 重 直 
| 个 矢量 : 
人 1 长 度 1 【1 快速 退 刀 距离 L 
| 角度 A ( 度 ) |45 角度 A( 度 ) 145 2 
EE 
~ 2 
图 6-128 ” 粗 车 外 圆 进 退 刀 方式 参数 设 定 

















3) 单 击 “切削 月 








Penn 


量 ” 选 项 卡 ， 如 图 








505 一 


6-129 所 示 。 设 





置 切 削 用 量具 体 








CAXA 多 轴 数 控 加 工 典 型 实例 详解 








数 如 下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ; 进 刀 
转速 ，800; 样 条 拟 合 方式 : 直线 拟 合 。 








恒 转速 ， 主 凶 

















4) 单 击 “ 轮 廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 
下 : 在 “轮廓 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 外 圆 
为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 置 当前 万 ”按钮 ， 即 调 出 了 上 一 节 刀 
体 参 数 如 
单 击 “ 刀 其 
最 后 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “和 





县 


一 


车 刀 ， 








三 | 
里 

















: 100， 单 位 mm/min; 主 有 有 








转速 选项 : 

















2 








| 址 车 参数 志 
加 工 参数 | 进退 万 方式“ 切削 用 旦 | 轮 麻 车 刀 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 6 是 个 否 
接近 速度 5 退 刀 速度 [0 
进 刀 量 : |100 单位 : 从 mmymin 人 mm/rev 
主轴 转速 选项 : 
他 恒 转 速 个 恒 线 速 度 


0 hz m/min 
主轴 最 高 转速 [aaa yp 

样 条 拟人 方式 : 
G 直线 拟 合 
拟 合 国 泊 最 大 半径 [5555 





| | Mw 

























图 | 


局] 














6-129 粗 车 











切削 用 





量 参 数 设 定 
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6-130 所 示 。 选 择 刀 具 库 中 刀具 方法 如 





车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 














区 





6-130 所 示 。 
预览 ”按钮 ， 可 以 预 免 刀 其 的 形状 ， 如 图 



































刀具 库 中 设置 的 外 贺 





6-131 所 示 。 


有 定 ” 按 钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 























































































































福 车 参数 表 Ex 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 旺 ， 轮 有 车 刀 | 
当前 轮 记 车 刀 : 刀具 参数 : 刀具 参数 示意 图 
外 国 车 刀 刀具 名 了 国 车 刀 
轮 廊 车 刀 列 刀 且 号 : 加 
1 刀 且 补偿 号 : 区 
和 = 刀 醋 长 度 L: 隔 
孔 车 7] 刀 柄 宽度 #: |20 
刀 角 长 度 1 |20 
7 半径 下 
刀 朋 前 角 ?: 加 
ED | 刀具 后 角 3: 5 
轮 及 车 刀 类 型 
Ce 外 轮 订 车 刀 人 内 轮 及 车 刀 个 端面 车 刀 “| 刀具 预览] | 
对 7 点 方式 刀具 类 型 
他 7 点。 C 7 图 由 | | Ge 痢 通 刀具 个 于 入] 具 
刀具 配置 方向 ， 人 左 偏 。 个 对 中 C 右 入 
备注 : | 
确定 取消 
图 6-130 粗 车 外 圆 车 刀 参 数 设 定 图 6-131 
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(2) 拾取 加 工 轮 廓 ” 当 单 击 “ 粗 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 
在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 被 加 工 工件 表面 轮 廊 ， 如 图 6-132 所 示 ， 然 后 
单 击 右键 结束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 。 系统 提示 拾取 毛坯 轮廓 , 仍然 以 “ 单 
个 拾取 ”方式 依次 选取 如 图 线段 ， 如 图 6-133 所 示 ， 然 后 单 击 右键 结束 毛坯 轮 
廓 的 拾取 。 
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图 6-132 ”拾取 被 加 工 表 面 轮廓 图 6-133 ”拾取 毛坯 轮廓 


(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
6-134 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 

(4) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-134 所 示 。 
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图 6-134 粗 车 加 工 外 圆 轨 迹 

(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ,或 直接 单 
击 数 控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 网 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
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取 刀 具 轨 迹 ”， 然后 单 击 立 即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “二 维 实 体 ”“ 缺 省 
毛坯 轮廓 ” 并 设 定 步 长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 
被 选中 ， 然 后 单 击 右键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 

仿真 过 程 中 可 进行 暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 , 如 图 6-135 
所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 



































































































































图 6-135 粗 车 加 工 外 圆 轨 迹 仿 真 结果 
































(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 

参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 荣 单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
有 具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 说 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修 改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

(7) 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 。 
选择 下 拉 荣 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控制 ”命令 ， 或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 层 
控制 ”按钮 蓉 ， 系 统 弹 出 “ 层 控 制 ” 对 话 框 。 设 置 0 层 为 当前 层 ， 关 闭 “ 隐 
藏 层 ” 单 击 “ 确 定 ” 按 钮 ， 即 可 完成 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 的 设置 。 

6 和 精 车 加 工 

(1) 设置 精 车 加 工 参 数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轮廓 精 车 ”命令 ， 
或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轮廓 精 车 ”按钮 访 ， 系 统 弹 出 “ 精 车 参数 表 
对 话 框 。 

1) 单 击 “加工 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-136 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 加 工 
表面 类 型 : 外 轮廓 ， 加工 精度 : 0.01; 加 工 余 量 : 0; 切削 行距 :0.2; 干涉 前 
角 : 0; 干涉 后 角 : 10; 最 后 一 行 加 工 次 数 : 1; 拐角 过 渡 方 式 : 圆 弧 ， 反 向 走 
刀 : 否 ; 详细 干涉 检查 : 是 ; 刀 尖 半径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 补偿 。 
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精 车 参数 表 攻 呈 | 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 | 切削 用 量 | 轮 廊 车 刀 | 
表面 类 型 : 
售 外 轮 麻 个 内 轮 麻 个 端面 
加 工 参 数 : 
加 工 精度 .ol 加 工 余 量 加 
切削 行 数 | 切削 行距 后 2 
干涉 前 角 ( 廊 ) | 干涉 后 角 ( 慷 ) [10 
-最 后 一 行 : - 一 六 拐角 过 渡 方 式 : 一 一 
加 工 次 数 li | 个 类 角 人 “ 国 泊 | 
反 向 走 刀 : 一 一 一 一 详细 干涉 检查 : 一 一 
是 会 否 | _ 人 是 个 否 
刀 尖 半径 补偿 
他 编程 时 考虑 半径 补偿 ”个 由 机 床 进行 半径 补偿 
确定 取消 
~ J 

















图 6-136 ” 精 车 加 工 参 数 设 定 
2) 单 击 “ 进 退 思 方 式 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-137 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 

行 相对 加 工 表面 进 刀 方式 : 与 加 工 表面 成 定 角 ， 长 度 1 2， 和 角度 A: 0; 每 行 

相对 加 工 表 面 退 刃 方式 : 垂直 ; 快速 退 刀 距离 L: 5。 

| 精 后 参数 到 站 


加 工 参 数 ”进退 刀 方 式 | 切削 用 时 | 轮廓 车 刀 | 


三 每 行 相对 加 工 表 面 进 刀 方式 : 
个 与 加 工 表面 成 定 角 : 
长 度 1 也 角度 A( 度 ) |0 
个 垂直 
个 矢量 : 长 度 1 外 角度 A( 度 ) |45 


快速 退 刀 距离 L 15 









































每 行 相 对 加 工 表面 退 刀 方式 : 

个 与 加 工 表面 成 定 角 : 
长 度 1 下 角度 A( 障 ) 5 . 

他 垂直 E 


个 矢量 : 长 度 1 上 角度 A( 度 ) [45 一 














取消 
图 6-137 精 车 外 圆 进 退 刃 方式 参数 设 定 
3) 单 击 “切削 用 量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-138 所 示 。 设 置 切削 用 量具 体 参 数 如 
















































































下 : 速度 设 定 : 接近 速度 : 5， 退 刀 速 度 : 20; 进 刀 量 : 100， 单 位 mm/min; 
主轴 转速 选项 : 恒 线 速度 ; 线 速度 : 150; 主轴 最 高 转速 : 3000; 样 条 拟 合 方式 : 
直线 拟 合 。 
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衬 车 参数 表 x) 
加 工 参 数 | 进退 刀 方 式 切削 用 时 | 轮廓 车 刀 | 
速度 设 定 
进退 刀 时 快速 走 刀 : 广 是 仓 否 
接近 速度 后 退 刀 速度 |20 
进 刀 量 : |100 单位 : 会 mymin 人 mm/rev 
主轴 转速 选项 : 
个 恒 转速 人 恒 线 速度 
主轴 转速 Fao ”rpm 线束 度 [150 n/nin 
主轴 最 高 转速 5000 ypn 
样 条 拟 合 方式 : 
人 直线 拟 合 个 贺 红 拟 合 
拟 合 加 外 最 大 半径 Rss 
确定 取消 
图 6-138 ” 精 车 外 圆 切削 用 量 参数 设 定 
4) 单 击 “轮廓 车 刀 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-139 所 示 。 选 择 刀具 库 中 刀具 方法 如 
在 “轮廓 车 刀 列 表 ” 下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 外 圆 车 刀 ” 按 钮 ， 使 它 变 
为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 置 当前 刀 ” 按 钮 ， 即 调 出 了 前 面 在 刀具 库 中 设置 的 外 圆 车 
具体 参数 如 图 6-139 所 示 。 
单 击 “刀具 预览 ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 6-140 所 示 。 
衬 千 参数 表 Ex 
加 工 参数 | 进退 刀 方 式 | 切 沿用 量 ” 轮 廊 车 刀 | 
当前 轮 廊 车 刀 : 。 刀具 参数 刀具 参数 示意 图 
HE 万 
轮 娘 车 刀 列 a E E - x 
Lt0 刀具 补偿 号 : 尼 
= 7 本 度 工 历 
乱 车 站 刀 柄 宽度 [四 
刀 角 长 度 NH: |20 
7 半径 RE 下 
刀具 前 角 了 : [57 
置 当前 刀 [s] | | 刀具 后 角 B: 115 
轮 娘 车 刀 类 型 : 
他 让 个 内 轮 谤 车 刀 个 调 面 车 刀 “| 刀具 祯 览 吕 ] 
对 刀 点 方式 刀具 类 型 
全 7 尖 点 CT 人 圆心 他 普通 刀具 个 球形 刀具 
刀具 偏 置 方向 ， 他 友和 仿 全 对 中 个 右 偏 
备注 : | 
确定 取消 
J 
图 6-139 ” 精 车 外 圆 车 刀 参 数 设 定 图 6-140 刀具 预览 
最 后 单 击 “ 精 车 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ,为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 





在 由 


(2) 拾取 加 工 轮 





态 栏 中 





























廓 ” 当 单 击 “ 精 车 参数 表 ” 
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名 














6-141 
束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 。 











定 ” 按 钮 后 ， 











系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 精 加 工 工件 表面 轮廓 ， 如 
选择 的 线条 都 变 成 了 红色 ， 然 后 单 击 右键 结 











所 示 ， 所 有 
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被 加 工 轮廓 线 





图 6-141 拾取 精 加 工 表 面 轮廓 
(3) 确定 进退 刃 点 “指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 






















































































图 6-142 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 思 时 不 会 与 工件 发 生 干涉 。 
| ¥ 
退 
万 





























图 6-142 ” 精 车 加 工 外 圆 轨迹 

(4) 生成 刀具 轨迹 “” 当 确定 好 进退 刀 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-142 所 示 。 

(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 探 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 单 
击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 网 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 
取 刀 有 具 轨迹 ” 然后 单 击 立即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “动态 ”， 并 设 定 步 
长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右 
键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开 始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 
暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-143 所 示 。 如 果 仿 真 结 
果 不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 












































































































































































































































图 6-143 ” 精 车 加 工 外 圆 轨 迹 仿真 结果 
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(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 














参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 














参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参 数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 











在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 沫 单项 ， 
其 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 襄 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “而 


依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 
(7) 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 ”为 了 方便 选取 轮廓 ， 应 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 。 











选择 下 拉 菜 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控 
控制 ”按钮 夸 ， 系 统 弹 出 “ 层 控 人 














藏 层 














单 击 “ 确 定 
7.， 径 向 切 槽 加 工 















































(1) 设置 切 槽 加 工 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “ 切 模 ?” 
直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 切 槽 ”按钮 锚 ， 系 统 弹出 “ 切 槽 参数 表 ” 对 





话 框 。 














”命令 ， 
”对 话 框 。 设 置 0 层 为 当前 层 ， 关 闭 “ 隐 
”按钮 ， 即 可 完成 隐藏 生成 的 刀具 轨迹 的 设置 。 




















或 直接 单 击 数控 车 工 














和 定 ”按钮 ， 即 























或 直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 层 
































命令 ， 或 





























1) 单 击 “ 切 槽 加 工 参数 ”选项 卡 ， 如 




















切 槽 表面 类 型 : 外 轮廓 ; 
方式 : 圆 踊 ， 加 工 精度 : 
迟 时 间 : 0.5;， 退 万 距离;， 3， 刀 尖 半 径 补偿 : 编程 时 考虑 半径 补偿 。 











2) 单 击 “ 切 省 














图 6-144 所 示 。 设 置 具体 参数 如 下 : 








加 工 工艺 类 型 : 粗 加 工 ， 加 工 方向 : 纵向 ; 拐角 过 渡 














0.1; 加 工 余 量 : 0; 平移 步 距 : 1; 


切 深 步 距 : 5; 延 






































切 人 参数 专 :| 
切 构 加 工 参数 | 切 肖 | 用量 | 切 楼 刀 具 | 

切 楼 表面 类 型 : 

他 外 轮廓 个 内 轮 廊 个 端面 
加 工 工艺 类 型 : 

他 粗 加 工 个 精 加 工 个 粗 加 工 + 精 加 工 

加 工 方向 : 拐角 过 渡 方 式 : 

人 记过 个 机 各 个 尖 角 人 6 园 

厂 反 向 走 刀 厂 刀 县 只 能 下 切 

厂 粗 加 工时 修 轮 麻 相对 ;四 正 向 偏转 | 
粗 加 工 参 数 

加 工 精度 0.1 加 工 余 里 喇 ” ” ”下 J 退 时 间 |0.5 

平移 步 距 厂 ”” 切 深 步 距 司 ”  ” 退 刀 距离 B 
党 
加 工 精度 0. 02 。。 加 工 余 里 | 未 行 加 工 次 数 | 
切 间 和 数 必 。” 退 中 高 EP ”二 距 必 





刀 尖 半径 补偿 : 
从 编程 时 考虑 半径 补偿 


个 由 机 床 进行 半径 补偿 











取消 







































































下 : 进退 刀 时 快速 走 刀 : 是 ， 进 思量 : 


de 





























图 6-144 ” 切 档 加 工 参 数 设 定 


量 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-145 所 示 。 设 置 切 肖 
50， 单 位 mm/min; 主 向 




















Rs 


] 量 具体 参数 如 
转速 选项 : 恒 
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转速 主角 




















转速 : 350; 样 条 拟 合 方式 直线 拟 合 。 



























































切入 参数 到 be x 
切 模 加 工 参数 ” 切 肖 用 量 | 切 槽 刀具 | 
速度 设 定 : 
进退 刀 时 快速 走 刀 ， 他 是 个 否 
接近 速度 上 退 刀 速度 |20 
进 丸 量 : 150 单位 : 个 mmymin 人 mm/rev 
主轴 转速 选项 : 
他 恒 转 速 个 恒 线 速 度 
主轴 转速 | rpm ” 线 速 度 [150 a 
主轴 最 高 转速 |3000 沪 
样 条 拟 合 方式 : 
他 直线 拟 合 个 圆 流 拟 合 
拟 合 圆 外 最 大 半径 ass 
确定 取消 
J 
图 6-145 ” 切 槽 切削 用 量 参数 设 定 























Ss 








3) 单 击 “ 切 模 加 工 考 











法 如 下 : 士 






































切 模 刀 ， 上 其 体 参 数 如 











数 ” 选 项 卡 ， 如 


E22 





多 














6-146 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 方 





E“ 切 槽 刀具 列表 ”下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 切 槽 刀 ” 
变 为 蓝 色 ， 然 后 单 击 “至 当前 力 [s1| ”按钮 ， 即 jj 











图 6-146 所 示 。 























按钮 ， 使 它 
周 出 了 上 一 节 在 刀具 库 中 设置 的 














单 击 “ 环 具 3 点 四 | ”按钮 ， 可 以 预览 刀具 的 形状 ， 如 图 6-147 所 示 。 























最 后 单 击 “ 切 槽 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “ 胡 







































































切 铺 关 戏 胡 Lx 
切 匀 加 工 关 教 | 切 拘 用量 ”证 情 刀 内 
当前 切 办 刀具 ”刀具 各 数 刀具 起 执 示 重用 
2 名 ; 门生 
切 办 7 7 
"3 刀 内 补 信 号: 
全 站 | nL 一 
] 县 痪 席 
刀 妨 痪 度 下 用 
TR4#E 睹 
NASIm A hi 
1 
Rm] | EL nA te| 
编程 刀 位 点 站 二 
刷 7 冯 [ 
友 定 |。 下 滑 
一 了 
~ 
图 6-146 ” 切 权 刀具 参数 设 定 图 
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和 定 ” 按 钮 ， 为 拾取 加 工 轮廓 做 准备 。 





刀具 预览 
































0-147 





刀具 预览 
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(2) 拾取 加 工 轮廓 “” 当 单 击 “ 切 槽 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 后 ， 
在 状态 栏 中 系统 提示 拾取 被 加 工 工件 表面 轮廓 ， 单 击 立 即 菜单 ， 在 其 下 拉 菜 单 
中 选取 “单个 拾取 ”方式 ， 拾 取 切 槽 加 工 工件 表面 轮廓 ， 如 图 6-148 所 示 ， 所 
有 选择 的 线条 都 变 成 了 红色 ， 然 后 单 击 右键 结束 被 加 工 工件 表面 轮廓 的 拾取 ， 
系统 提示 确定 进退 刀 点 。 






































































































被 加 工 轮 廊 线 了 




















图 6-148 ”拾取 切 槽 加 工 表 面 轮 廊 


(3) 确定 进退 刀 点 ”指定 一 点 作为 刀具 加 工 前 和 加 工 后 所 在 的 位 置 ， 如 
图 6-149 所 示 。 要 保证 选取 的 点 在 进退 刀 时 不 会 与 工件 发 生 干 涉 。 

(4) 生成 刀具 轨迹 ” 当 确 定好 进退 思 点 后 ， 系 统 会 自动 生成 绿色 的 刀具 轨 
迹 ， 如 图 6-149 所 示 。 



































































































































图 6-149 ” 切 槽 加 工 轨迹 


(5) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模拟 ， 以 检查 
加 工 轨 迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ， 或 直接 
单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 狗 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显 
示 “ 拾 取 刀 有 具 轨 迹 ”， 然 后 单 击 立 即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “二 维 实 
体 ”,“ 缺 省 毛坯 轮廓 ”， 并 设 定 步 长 大 于 0。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ， 轨 迹 
变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右键 结束 选取 ， 系 统 便 弹 出 仿真 控制 条 ， 按 
开始 键 开 始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 暂停 、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调 
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节操 作 ， 如 图 6-150 所 示 。 如 果 仿 真 结果 不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 
改变 。 















































图 6-150 切 槽 加工 轨 迹 仿真 结果 


(6) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 
参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ” 荣 单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
有 具 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 向 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修 改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

8， 钻 孔 

(1) 设置 钻 孔 参数 ”选择 下 拉 菜 单 “数控 车 ”一 “外 中心 孔 ”命令 ， 或 
直接 单 击 数控 车 工具 栏 中 的 “ 钻 中 心 孔 ”按钮 图 ， 系 统 弹 出 “ 钻 孔 参数 表 ” 
对 话 框 。 

1) 单 击 “加 工 参 数 ” 选 项 卡 ， 如 图 6-151 所 示 。 设 置 具 体 参数 如 下 : 钻 孔 
模式 : 钻 孔 ， 钻 孔 深度 : 45; 暂停 时 间 ( 秒 ): 0.1; 进 刀 增 量 : 1; 安全 间 际 : 
0.5; 安全 高 度 : 50; 主轴 转速 ，320; 钻 孔 速度 : 100; 接近 速度 : 50; 退 刀 速 
度 : 50。 

2) 单 击 “ 钻 孔 刀 有 具 ”选项 卡 ， 如 图 6-152 所 示 。 选 择 刀 有 具 库 中 刀具 方法 如 
下 : 在 “ 钻 孔 刃具 列表 ”下 面 的 复 选 框 中 直接 单 击 “ 麻 花 钻 ”按钮 ， 使 它 变 为 
蓝 色 ， 然 后 单 击 “ 于 当前 刀 s1| ”按钮 ， 即 调 出 了 上 一 节 在 刃具 库 中 设置 的 钻 孔 
刀具 ， 具 体 参 数 如 图 6-152 所 示 。 

最 后 单 击 “ 钻 孔 参数 表 ” 对 话 框 中 的 “确定 ”按钮 ， 系 统 提示 拾取 钻 孔 起 


wo 
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外 也 参数 天 2 Er [emj] 
加 多数 | 外 也 刀具 | 加 I 多 数 村 f7 有 | 
外 也 参数 : 当前 牛 孔 刀 具 : 刀具 参数 : 
外 了 模式 : [RAR a 
、 i 7 
钻 孔 深度 [本 暂停 时 间 吵 ) |0.1 钻 孔 刀具 列表 : | 刀具 号 [RE 
安全 间 队 :0.5 进 刀 增 旱 : sm | 7 全 [5 
安全 高 度 。 隔 和 
刀 尖 角度 A: |120 
刀 m 度 1: 阿 
度 L: 加 
速度 识 定 te 
主 划 转 速 ， FE 外 也 速度 [aa 
接近 速度 退 刀 速度， 同 
入 取消 衫 定 取消 
2 
图 6-151 ， 钻 孔 参数 设 定 图 6-152 ”端面 粗 车 刀具 参数 设 定 





(2) 生成 刀具 轨迹 





























系统 提示 : 拾取 钻 孔 起 始点 ， 单 击 原点 作为 钻 孔 位 置 





的 起 始点 ， 则 在 轴 心 线 上 形成 钻 孔 轨迹 (一 条 红色 的 轨迹 线 ) 如 图 6-153 所 示 。 























刀具 轨迹 








(3) 轨迹 仿真 ”轨迹 仿真 是 对 已 有 的 加 工 轨迹 进行 加 工 过 程 模 拟 ， 以 检查 
加 工 轨 迹 的 正确 性 。 选 择 下 拉 菜 单 “ 数 控 车 ”一 “轨迹 仿真 ”命令 ,或 直接 单 
击 数 控 车 工具 栏 中 的 “轨迹 仿真 ”按钮 狗 ， 系 统 在 “命令 提示 ” 栏 中 显示 “ 拾 






































图 6-153 ”和 钻 孔 刀具 轨迹 


















































取 刀 其 轨迹 ”然后 单 击 立 即 菜单 ， 在 立即 菜单 选项 中 选择 “静态 ”并 设 定 步 





长 为 0.5。 单 击 已 经 生成 的 加 工 轨迹 ,轨迹 变 成 红色 表示 被 选中 ， 然 后 单 击 右键 
结束 选取 ， 系 统 便 弹出 仿真 控制 条 ， 按 开始 键 开始 仿真 。 仿 真 过 程 中 可 进行 斩 
部、 上 一 步 、 下 一 步 、 终 止 和 速度 调节 操作 ， 如 图 6-154 所 示 。 如 果 仿真 结果 




















































































































不 是 很 理想 ， 可 以 通过 修改 参数 来 改变 。 








图 6-154 钻 孔 轨迹 仿真 结果 
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(4) 参数 修改 ”对 生成 的 轨迹 不 满意 时 可 以 用 参数 修改 功能 对 轨迹 的 各 种 

参数 进行 修改 ， 以 生成 新 的 加 工 轨迹 。 修 改 参数 的 操作 步骤 具体 如 下 : 
在 “数控 车 ” 子 菜单 区 中 选取 “参数 修改 ”菜单 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 工 
其 栏 中 的 “参数 修改 ”按钮 评 ， 则 提示 拾取 要 进行 参数 修改 的 加 工 轨迹 。 拾 
取 轨 迹 后 将 弹出 该 轨迹 的 参数 表 供 修改 。 参 数 修改 完毕 选取 “确定 ”按钮 ， 即 
依据 新 的 参数 重新 生成 该 轨迹 。 

至 此 ， 所 有 的 加 工 轨迹 都 已 生成 ， 
选择 下 拉 菜 单 “ 格 式 ” 一 “ 层 控 制 ” 命 
令 ， 系 统 弹 出 “ 层 控 制 ” 对 话 框 ， 选 择 
打开 所 有 图 层 。 所 有 的 加 工 轨迹 如 图 
6-155 所 示 。 

2 图 6-155 零件 加 工 轨迹 

生成 代码 就 是 按照 当前 机 床 类 型 的 
配置 要 求 ， 把 已 经 生成 的 加 工 轨迹 转化 生成 G 代码 数据 文件 ， 即 CNC 数控 程 
序 ， 有 了 数控 程序 就 可 以 直接 输入 机 床 进行 数控 加 工 。 

操作 步 又 如 下 : 

1) 在 “数控 车 ” 子 菜 单 区 中 选取 “生成 代码 ”功能 项 ， 或 直接 单 击 数控 车 
工具 栏 中 的 “生成 代码 ”按钮 图 ， 则 弹出 一 个 需要 输入 文件 名 的 对 话 框 ， 选 
择 存 取 后 置 文件 〈* .cut) 的 地 址 ， 并 填写 后 置 程序 文件 名 ， 可 进行 对 其 编辑 ， 
如 图 6-156 所 示 。 此 外 系统 还 在 信息 提示 区 给 出 当前 生成 的 数控 程序 所 适用 的 
数控 系统 和 机 床 系统 信息 ， 它 表明 目前 所 调用 的 机 床 配置 和 后 置 设置 情况 。 


[国运 后生 本 文件 ! 













































































































































































































































































亚 扫 3 国 0): | 月 ce | + 


肥 有 与 更 权 条 件 区 全 的 殴 . 











文件 名 0 下 打开 0) | 
文件 类 型)，[ 后 吉文 全 cet) 习 了 消 | 





























图 6-156 选择 后 置 文件 对 话 框 


2) 输入 文件 名 后 选择 打开 按钮 ， 系 统 提示 “是 否 创建 该 文件 ” ”选择 是 。 
系统 提示 拾取 加 工 轨迹 。 当 拾取 到 加 工 轨迹 后 ， 该 加 工 轨迹 变 为 被 拾取 颜色 。 
鼠标 右键 结束 拾取 ， 系 统 即 生成 数控 程序 。 该 程序 生成 在 “记事 本 ”文件 上 ， 
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如 图 6-157 所 示 。 拾 取 时 可 使 用 系统 提供 的 拾取 工具 ， 可 以 同时 拾取 多 个 加 工 
轨迹 ， 被 拾取 轨迹 的 代码 将 生成 在 一 个 文件 当中 ， 生 成 的 先后 顺序 与 拾取 的 先 
后 顺序 相同 。 
































图 6-157 ”生成 的 数控 代码 

3) 选择 下 拉 菜 单 “ 文 件 ” 一 “保存 ”命令 ， 保 存 所 创建 的 加 工 文件 。 
6.3.5 本章 小 结 

本 节 通 过 限 位 轴 讲 解 了 CAXA 数控 车 2008 外 圆 表面 车 削 各 种 车 削 加 工 的 
方法 ， 主 要 包括 粗 车 、 精 车 等 ， 读 者 在 学 习 过 程 中 需要 注意 以 下 几 点 : 
1) 车 削 数 控 加 工 一 般 流程 为 :“ 设 置 刀 具 库 管理 ”一 “设置 工件 ”一 “ 创 
建 加 工 参数 ”一 “生成 刀具 路 径 ” 一 “轨迹 仿真 ”一 “生成 代码 ”等 。 

2) 端面 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 刀 ”选项 
角度 “270”， 退 刀 角度 “0”。 

3) 外 圆 轮廓 车 削 时 ， 一 般 进 退 刀 参数 是 设置 “参考 点 ” 并 设置 “ 进 刀 ” 
选项 角度 “180”， 退 刀 角度 “0”。 
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